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Cílem diplomové práce je navrhnout nového uspořádání organizace 
výrobních linek vedoucí ke zkrácení manipulačních tras v rámci výroby 
a odstranění problémů plynoucí z rozstříštěnosti výroby.  
V práci je nejprve představena společnost, pro kterou je navrhováno nové 
uspořádání, s popisem základních dílčích nedostatků, které vyvolaly potřebu 
změny. Pro návrh reorganizace výrobních linek je důležitá dobrá znalost 
výrobních postupů a základních technologických operací, jejichž popis je součástí 
práce. Na základě teoretických poznatků bylo navrženo nové uspořádání 
výrobního procesu a bylo provedeno ekonomické zhodnocení - vyčíslena časová 
a finanční úspora.  
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ABSTRACT  
The main goal of this diploma thesis is new lay – out of organizational 
structure of assembly lines, which is leading to the material flow shortening and 
elimination of problems with factionalism of industrial process. 
In this thesis is introduce the company, where is proposed new 
organizational structure of assembly lines, together with description 
of deficiencies current organization. The good know ledges of assembly process 
and technology is important for the right modification. 
According theoretic findings it was proposed new organizational structure 
of assembly lines and the cost saving was calculated.   
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Již je tomu pár let, co se český trh otevřel zahraničním investorům a naopak 
zahraniční trh tomu českému. Od té doby konkurence stále stoupá a je velmi těžké 
udržet krok s japonskými či západoevropskými konkurenty. Stále více se při 
dnešním výrobním procesu projevují individuální požadavky zákazníka a je tedy 
již nezbytně nutné poskytovat takové výrobky či služby, které jsou přesně podle 
individuálního přání klienta. V každém podniku je nezbytné klást si otázku, zda 
daný pracovní proces či pouze jeho část jsou opravdu nutné, zda výška dané 
mezioperační zásoby je nezbytná, jak zamezit tomu, aby dělníci, materiál či stroje 
neměli zbytečné prostoje.  
Základním prvkem každého výrobního podniku se stává organizace 
výrobních linek. A právě organizace výrobního procesu má zásadní vliv na 
efektivnost chodu moderního výrobního systému. Špatná organizace může vyústit 
ve ztrátu konkurenceschopnosti, ať už z důvodů nízké produktivity, nekvalitní 
výroby, příliš vysokých nákladů, atd.  
Volba způsobu organizace a řízení výrobního procesu není pouze 
problémem souvisejícím se zaváděním nových výrobků, ale důvodem mohou být 
také kapacitní změny, implementace zlepšovacích nástrojů či nové požadavky na 
výrobky samotné, vyžadující nová řešení výrobních systémů.  
Posledních 10 let je ve výrobní sféře v duchu zeštíhlování a to zejména 
v automobilovém průmyslu. Navíc v těchto dnech má tento směr řízení výroby 
ještě větší význam a to díky současné celosvětové situaci, projevující se propadem 
ekonomického růstu a opět můžeme říci - zejména v automobilovém průmyslu. 
Více, než kdy předtím je maximální pozornost soustředěna na snižování nákladů, 
které na jedné straně nepředstavují významnou investici, ovšem na straně druhé 
vedou k maximální úspoře všech druhů plýtvání. Jedním z druhů plýtvání jsou 
dlouhé manipulační trasy vznikající nevhodným organizačním uspořádáním 
výroby, roztříštěností výroby a dalšími dílčími nedostatky. A právě změnou 
organizace výrobních linek se bude diplomová práce zabývat s hlavním cílem 
minimalizovat manipulační cesty. 
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1 CÍLE A METODY DIPLOMOVÉ PRÁCE 
Cílem této práce je navrhnout změnu organizace výrobních linek pro 
automobilovou divizi závodu Amphenol- Tuchel Electronics GmbH v Ostrově 
nad Ohří.  
Konkrétním důvodem, který inicioval potřebu změny organizace výrobních 
linek je dlouhý materiálový tok a roztříštěnost výroby. Firma byla nucena v třetím 
čtvrtletí roku 2008 změnit svůj dosavadní layout (slovo layout se ve výrobních 
podnicích běžně využívá pro dispoziční plán technologie výroby, tedy pro 
grafické rozvržení výrobního procesu) a to z důvodu strategického rozhodnutí 
mateřské firmy o uzavření sesterského výrobního závodu v Českém Brodu 
a přesun výroby do výrobního závodu v Ostrově nad Ohří. V té době vzniklo nové 
uspořádání, které bylo rychlým řešením při přesunech výroby. V diplomové práci 
bude navrženo nové uspořádání, jehož cílem bude odstranění dílčích nedostatků 
současného rozvržení výrobního procesu. Cíle diplomové práce tedy jsou: 
 provést analýzu současného stavu organizace výrobních linek 
v konkrétním výrobním podniku 
 provést rešerši literatury a vyhledat řešení dle literatury 
 navrhnout nové uspořádání výrobních linek vedoucí 
k zefektivnění přepravních tras materiálu ve výrobním procesu 
 ekonomicky zhodnotit návrh nové organizace 
Pro zpracování cílů diplomové práce je třeba využít takových metod, které 
povedou k efektivnímu splnění vytyčených cílů. V diplomové práci bude 
využíváno zejména metod logických1, mezi které patří indukce (úsudek směřující 
od jednotlivého k obecnému), dedukce (vyvozování nových závěrů z poznatků 
obecných), analýza (dospění k výsledku na základě detailního zkoumání 
poznatků) a syntéza (sjednocení jevu ze základních prvků v celek, většinou 
doplňuje analýzu). 
Dále bude provedena rešerše odborné literatury, s cílem vyhledat možná 
teoretická východiska pro návrhovou část diplomové práce. 
                                                 
1
 Synek, M. Jak psát diplomové a jiné práce, s. 18 - 57 
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Obr.1. Síť výrobních a montážních závodů společnosti Amphenol 
 
 
2 CHARAKTERISTIKA VYBRANÉHO 
PODNIKU 
Diplomová práce byla vypracována v podniku AMPHENOL-TUCHEL 
ELECTRONICS GmbH- organizační složka, v Ostrově nad Ohří. 
Amphenol-Tuchel electronics je součástí americké akciové společnosti 
AMHPENOL a.s.  
2.1 Amphenol a.s. 
Firma Amphenol patří mezi největší výrobce spojovacích produktů ve světě. 
Strategické oblasti jednotlivých závodů jsou informační technologie, datové 
komunikační vybavení, součástky pro mobilní telefony, vesmírná a vojenská 
elektronika, automobilový průmysl a další průmyslové oblasti. Společnost nabízí 
spojovací produkty, jako jsou elektronické konektory, konektory 
optoelektronických vláken, koaxiální kabely, televizní a mobilní kabely a jiné 
spojovací systémy.  
Společnost byla založena v Chicagu v roce 1932 pod jménem „American 
Phenolics“ za účelem výroby vláken pro textilní průmysl. Již v červnu 1933 se 
společnost přejmenovala na „Amphenol Electronics Corp.“. V roce 1957 začala 
expanze společnosti do celého světa – nejdříve do Velké Británie, následovalo 
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Japonsko, v r. 1966 byl založen závod v Německu, následovalo rozšíření do 
Francie a v roce 1983 byly všechny získané společnosti sloučeny pod jednu 
společnost s názvem „Amphenol“. V roce 1987 Amphenol zakoupili LPL 
Technologies Inc., od roku 1997 jsou majoritními vlastníky Kravis Kohlberg 
Roberts& Co. Od roku 2004 má Amphenol zastoupení po celém světě – ve více 
než 70 místech na 5 kontinentech (Obr. 1.) a v roce 1999 překročil roční obrat 
1 bilion amerických dolarů2. 
Na Obr. 2. je rozděleno zastoupení jednotlivých průmyslových segmentů, 
v kterých Amphenol působí. 
Práce byla vypracována v segmentu automobilového průmyslu, který se 
v roce 2007 podílel na 
celkovém prodeji 
korporace Amphenol 
osmi procenty. Oproti 
předešlému roku se 
jednalo o zvýšení 




automobilový průmysl3. Před 28 lety uvedla firma Daimler – Benz jako první na 
trh sériově vyráběný airbag řidiče. Samotný princip airbagu není sice původní 
myšlenkou firmy Daimler, experimenty probíhaly již o desítky let dříve. 
Významný podíl na vývoji měl např. americký Ford, ale úspěch firmy Daimler je 
zcela zásadní právě pro skutečnost, že automobilka dokázala dotáhnout do konce 
technická řešení a zahájila sériovou montáž do vozidel. Na tomto úspěchu má 
podíl i společnost Amphenol-Tuchel Electronics GmbH (dále jen ATE), která 
tehdy pro vůz Mercedes vyvinula a začala sériově vyrábět a dodávat kabelový 
                                                 
2
 A Worldwide Vision Connecting People with Technology. [7. 12. 2008]. Dostupný z: 
http://www.amphenol.com/about/index.html 
3
 2007_Annual Report. [7. 12. 2008]. Dostupný z:  
http://www.amphenol.com/about/news_archive.php 
 
Obr.2.Marketingové segmenty Amphenolu 
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  Obr. 3. Amphenol v České republice 
 
komplet pro propojení airbagu s řídící jednotkou. V těchto počátcích měla 
společnost Amphenol prakticky 100%ní podíl na trhu. 
V roce 1967 Amphenol koupil německou firmu Erich Tuchel- Kontakt se 
sídlem v Heilbronnu (tato předválečná německá firma byla lídrem v oboru 
elektronických komponent, mj. například zajišťovala kompletní spojovací 
kontakty a konektory pro ozvučení na olympijských hrách v Berlíně v roce 1936, 
tzv. „nacistická olympiáda“). Původně německá firma se přejmenovala na 
Amphenol- Tuchel electronics GmbH (ATE). V Evropě i ve světě ATE provozuje 
řadu závodů nebo zakoupené podniky, které ponechává s původním názvem. 
V ČR se jedná o vlastní závody Český Brod a Ostrov nad Ohří a dceřiné firmy 
Konfektion E Staré Sedliště a Ostrov nad Ohří a společnost Filec ve Smiřicích 
u Hradce Králové. 
Tato práce byla vypracována v divizi Amphenol- Tuchel Electronics GmbH 
Ostrov nad Ohří (Obr. 3.). 
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2.2 Amphenol- Tuchel Electronics – organizační složka 
Ostrov n. Ohří 
Závod Amphenol- Tuchel Electronics GmbH- organizační složka (dále jen 
ATE) je veden v obchodním rejstříku u Krajského soudu v Plzni od 2. 1. 1995 a je 
evidován Městským úřadem Ostrov nad Ohří4.  Jedná se o právní formu odštěpný 
závod se sídlem na adrese Hroznětínská 1344, 363 01 Ostrov nad Ohří. Za 
organizační složku jedná a podepisuje její vedoucí Heinz Dieter Beck se sídlem 
v Heilbronnu, jedná se tedy o organizační složku zahraniční právnické osoby. 
Zakladatelem je společnost Amphenol- Tuchel Electronics GmbH se sídlem 
v Heilbronnu (Německo). Společnost nemá povinnost vytvářet základní kapitál.  
 Základní předměty činnosti jsou: 
 Výroba, instalace a opravy elektrických strojů a přístrojů 
 Koupě zboží za účelem jeho dalšího prodeje a prodej 
 Zprostředkovatelská činnost v oblasti obchodu, výroby 
a služeb 
 Výroba, instalace a opravy elektronických zařízení 
2.2.1 Profil ATE 
Závod v Ostrově zahájil svoji činnost v r. 1999 na ploše 6 450m2. 
V současné době disponuje závod 434 zaměstnanci (závod je největším 
zaměstnavatelem v Ostrově). 
Závod v Ostrově vyrábí výhradně kabelové svazky pro: 
 Airbagové systémy osobních a nákladních vozidel 
 Předepínače bezpečnostních pásů. 
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Obr.4. Airbag řidiče 
Právě firma Amphenol se svou kabelovou sadou byla u zrodu prvních 
airbagů. Airbag řidiče (Obr. 4.) byl v sériovém autě poprvé k mání v luxusním 
Mercedesu třídy S v prosinci 1980. Šlo o završení dlouholetého výzkumu, 
započatého již v roce 1967. Od října 1992 se airbag řidiče stal standardní výbavou 
všech Mercedesů. V roce 1988 byl představen airbag spolujezdce, v roce 1995 
následoval boční airbag, o tři roky později pak okenní airbag. Ve stejném roce 
(1998) Mercedes představil dvoustupňový airbag. Amphenol však přes značný 
podíl trhu v této komoditě ve druhé 
polovině devadesátých let díky 
nepružnosti a stagnaci ve vývoji 
inovovaných nebo zcela nových typů 
konektorů ustoupil ze své pozice lídra 
a později dokonce ztratil prestižního 
prvního zákazníka – společnost Daimler-
Benz. Toto přerušení spolupráce trvalo 
celých 12 let. Je potěšující, že po letech 
stagnace ve vývoji, ATE dokázal přijít na trh opět s novými typy konektorů 
a v roce 2008 díky úspěšnému zavedení výroby typu DAX a PBC v Ostrově nad 
Ohří se firma ATE po letech opět k tomuto zákazníkovi vrátila. 
V současné době ATE (závod Ostrov) vyrábí a dodává kabelové sady pro 
následující automobilky: 
 Ford (více modelů) 
 General Motors (více modelů) 
 FIAT (více modelů) 
 Škoda (Fabia, Octavia) 
 Daimler-Benz (více modelů) 
 Porsche (Cayene) 
 Volkswagen (Passat, Golf)…………cca 85% kapacity výroby 
 BMW 
 AUDI 
 Renault (Megane, Clio) 
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 Peugeot (více modelů)5 
Prakticky žádné automobilce firma nedodává „napřímo“, ale mezi ATE 
a automobilkou je vždy jeden nebo více mezičlánků, což lze lépe popsat na 
příkladu kabelové sady pro Volkswagen Golf: 
ATE Ostrov (výrobce kabelu pro VW Golf)  Takata Elterlein (výrobce 
airbagu, do kterého zabudovává kabel ATE)  Sitech Eden (výrobce 
autosedačky, do kterého je zabudován boční airbag)  Volkswagen Emden 
(závod vyrábějící model Golf). 










Závod má zaveden certifikovaný systém managementu dle normy ISO TS 
16949. Tato norma specifikuje požadavky na systém managementu jakosti 
výrobců dílů pro automobilový průmysl a zahrnuje v plném rozsahu požadavky 
ISO 9001:2000 a zvláštní požadavky na systém managementu jakosti, které jsou 
požadovány výrobci automobilů. Přínosem této certifikace je nejenom možnost 
poskytování služeb nejnáročnějším klientům, ale především uznání certifikace 
ISO 16949 zahraničními zákazníky. Nutným materiálem, který firma využívá je 
definování a neustálá aktualizace FMEA procesů. Poslední dozorový audit ATE 
úspěšně absolvoval v březnu 2008. Každý rok probíhá spousta zákaznických 
auditů. 
                                                 
5
 Prakticky ve všech případech se jedná i o segment nákladních vozidel. U konkrétně 
jmenovaných typových řad vozidel nemusí mít ATE nutně 100%ní podíl výroby, protože 
automobilky využívají více dodavatelů i pro tento jediný komponent (největším konkurentem je 
francouzská firma FCI). 
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2.2.2 Základní ekonomické údaje ATE 
Finanční situace společnosti je stabilní. Finanční plánování je prováděno 
a garantováno zahraničním zřizovatelem a majitelem. Na plánech se současně 
podílí i vedení organizační složky v České republice. Všechny závazky vůči 
externím dodavatelům jsou hrazeny ve lhůtě splatnosti. Evidované pohledávky 
z obchodního styku jsou téměř výhradně vůči mateřské společnosti, která je 
jediným odběratelem výrobků organizační složky ATE v Ostrově nad Ohří6. 
Přehled a analýza vývoje v uplynulém období 
V následující tabulce (Tab.1.) jsou uvedeny nejdůležitější údaje z účetní 
uzávěrky: 
 
 Tab.1. Přehled údajů z účetní závěrky 
  
rok 2008 
Vybrané položky (v tis. Kč) 
Výsledek hospod. běžného úč. období 10.309 
Bilanční suma (aktiva netto) 344.751 
Vlastní kapitál  -45.541 
Základní kapitál 0 
    Zdroj: Výroční zpráva společnosti za rok 2008 
 
Rok 2008 byl pro závod ve znamení stabilizace jednotlivých výrob. 
V Ostrově došlo k náběhu produkce nových typů kabelových sad (DAX, PBC) na 
plnou kapacitu. Do provozu byly uvedeny nové stroje (např. montážní automat 
Schäfer k výrobě typu PBC, stříhací a značkovací stroj Komax-Kappa 235 pro 
přípravu kabelů DAX, krimpovací stroj Schäfer s automatickou montáží těsnění 
kontaktu, atd.…). V prosinci roku 2007 byla podepsána s vlastníkem 
průmyslového objektu (sídlo firmy) v Ostrově nová dlouhodobá smlouva. Toto 
prodloužení nájemního vztahu je výrazem důvěry, kterou vkládá zřizovatel 
z Heilbronnu do svého klíčového výrobního závodu v ČR. 
V průběhu roku firma investovala především do movitých věcí a vybavení 
provozů. 
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organizační složka 
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Vývoj zaměstnanosti, lidské zdroje 
Závod v Ostrově si během roku udržoval zhruba stejný počet kmenových 
zaměstnanců, k 31. 12. 2007 stav činil 471, průměrný přepočtený stav za rok 2007 
činil 475 zaměstnanců, což byl pokles o 3 osoby oproti roku 2006. Aktuální stav 
zaměstnanců činí 434 zaměstnanců. V Tab.2. je zobrazeno detailní složení 
zaměstnanců. 
 
  Tab.2. Aktuální stav zaměstnanců ATE Ostrov nad Ohří 
Aktuální stav zaměstnanců září 2008 Celkem Ženy Muži 
Celkem 434     
Techniční a administrativní pracovníci 55     
Dělníci (vč. Seřizovačů) 329 287 42 
"Režijní" dělníci 50     
           Zdroj:Vlastní zpracování na základě interních materiálů společnosti 
 
Management je vůči společnosti v postavení vyplývající z pracovně- 
právních vztahů.  
Informace o předpokládaném budoucím vývoji 
Cílem je sloučit dva původně samostatné závody a to uzavřením 
provozovny Český Brod a jejím převedením do Ostrova, vylepšit současné 
informační systémy (paralelně proběhne i přesun části výroby do zahraničí). Na 
přelomu roku 2008/2009 a v průběhu roku 2009 jsou naplánovány následující 
změny: 
- ukončení veškeré činnosti v Českém Brodě a převedení celé výroby 
do Ostrova. Termín: 31. 12. 2008 
- instalace technologie a spuštění výroby průmyslových konektorů 
(není předmětem této práce) 
Termín: 31. 12. 2008 
- reorganizace výrobních linek automotive 
Termín: 28. 2. 2009 
Reorganizací výrobních linek se bude tato práce zabývat.  
 19 
2.2.3 Výrobní program ATE 
Výrobním programem společnosti ATE Ostrov nad Ohří, automobilová 
divize je montážní výroba kabelových sad pro airbagy automobilů a předepínače 
bezpečnostních pásů. 
V současné době se zde vyrábí 4 základní skupiny (rodiny) kabelových sad, 
jedná se o manuální montážní výrobu z části na automatizovaných strojích, 
s malým podílem plnoautomatických kroků. Firma vyrábí tyto typy kabelových 
svazků, které se liší provedením koncového konektoru Amphenol7: 
- AB3C (airbag 3 Coil)………konektor s tlumivkou 
- AB3F (airbag 3 Ferrit)………konektor s feritovým jádrem 
- DAX (Drossel-Axial)………nový typ konektoru s tlumivkou axiální 
verze 
- PBC (Push Buton Coil)…...nový typ konektoru s tlumivkou a fixací 
tlačítkovým zámkem 
Typové rodiny AB3C, AB3F jsou vyráběny téměř 10 let, nahradily původní 
(a první) typ kabelové sady tzv. AB1 (airbag1). Výroba AB1 není dodnes 
ukončena, byť je kapacita nízká a stále klesající (v automobilkách dobíhají 
modely, které tento typ používaly, něco se spotřebuje při výměnách airbagů 
v rámci oprav vozidel). Typ AB1 se v Ostrově nad Ohří nevyrábí. 
Typy DAX a PBC jsou nově vyvinuté konektory, u nichž byl dokončen 
vývoj a testování v roce 2006 a v roce 2007 byly uvedeny do sériové výroby. 
Každý typ má v rámci své rodiny řadu variant, celkem u všech typů existuje 
cca 750 variant, ale v praxi je počet aktivních „živých“ typů podstatně menší cca 
150.  Každá (byť drobná) odlišnost znamená jiný typ kabelové sady.  
Hlavní rozdíly mezi typy v rámci každé rodiny: 
- různá délka nebo barva kabelu 
- jiný typ kabelu 
- různá barva konektoru Amphenol 
- jiný typ zákaznického konektoru (konektor na opačné straně od 
konektoru Amphenol) 
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Pigtail     Harness 
Obr. 5. Formy kabelových sad 
- značka/více značek na kabelu 
- plastová úchytka (klip)/více klipů na kabelu 
- omotávky (bandáže) na kabelu 
- plastové chráničky („husí krk“) kabelu 
Kabelová sada se vyrábí ve dvou obecných formách, které jsou znázorněny 
na Obr. 5.: 
- jako pigtail, to je kabel s hotovým konektorem  Amphenol 
a volným nebo pouze krimpovaným opačným koncem kabelu 
- jako harness, to je kabel hotovým konektorem Amphenol 
a plně vyzbrojený předepsanými komponenty (omotávky, 
klipy, zemnící očko), na druhé straně kabelu je namontován 
zákaznický konektor 
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3 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 
V následujících kapitolách bude blíže popsán současný stav výrobního 
procesu v ATE Ostrov. 
3.1 Popis procesu a technologických operací 
Co se týče organizačního uspořádání, můžeme výrobní proces ATE 
specifikovat jako výrobu: 
 Plynulou  
 Sériovou rytmickou 
 Zakázkovou výrobu 
Pro přehledný popis výrobního procesu se blíže zastavíme u výrobního 
materiálu, energie a pracovní síly. 
3.1.1 Popis procesu 
Materiál 
Materiál pro výrobu je definován výkresem typu, jehož součástí je rozpiska 
materiálu. Převážnou většinu komponent dodává mateřská firma (zejména 
plastové subkomponenty konektoru), naopak kabely, tlumivky, kontakty 
a feritová jádra nakupují nákupčí oddělení logistiky v Ostrově (kontrakty jsou ale 
výhradně v kompetenci mateřské firmy), pomocný materiál (palety, balicí 
materiál, fólie, apod.) pro výrobu nakupuje Ostrov.  
Veškerý přímý materiál (komponenty pro výrobek) musí být řízeně 
spravován, naskladňován a vyskladňován dle principu firt-in-first-out (dále jen 
FIFO). Dokumentovaný proces zpětné sledovatelnosti je v automobilové výrobě 
zcela zásadní, jeho nedodržení může mít fatální dopady při potřebě identifikovat 
šarži, což je typický postup při reklamacích, z toho důvodu je tento prvek zvlášť 
důkladně kontrolován při zákaznických auditech.  
Ze vstupních informací na obalových jednotkách a z průvodní dokumentace 
dodávky (dodací list) se identifikační data přenášejí do interního evidenčního 
systému (SAP3).  
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Materiál je při přijetí uskladněn v karanténní zóně, personál (skladníci + 
technik vstupní kontroly) provede statistickou přejímku, odebere vzorky a po 
potvrzení vyhovujícího výsledku je provedeno oficiální uvolnění dodávky a ta 
může být zaskladněna. Na štítek každé obalové jednotky (u kabelů každá cívka, 
u krabicových dodávek každá paletová jednotka) dá obsluha razítko s nápisem 
„Uvolněno – Geprüft“ s datem a podpisem odpovědné osoby. 
Následně je dodávka vyskladňována do výroby podle zásady FIFO vždy po 
obdržení výrobní kanbanové karty.  
Energie 
Ve výrobním procesu se spotřebovává elektřina o napětí 220 nebo 
380 V a tlakový vzduch 0,6 MPa. Všechna elektrická zařízení byla podrobena 
vstupním a následně pravidelným revizím, se záznamy do revizních karet. Revize 
elektřiny jsou zajišťovány externě jako služba prostřednictvím akreditované 
oprávněné osoby. Tlakový vzduch je vyráběn v centrální kompresorovně, která 
zajišťuje dodávky pro všechny subjekty v areálu. 
Pracovní síla 
Na výrobních linkách je zřízen třísměnný provoz v pětidenním pracovním 
týdnu. Podmínkou pro výkon práce u nových zaměstnanců je úspěšné absolvování 
vstupních školení s přezkoušením. 
Před zahájením práce musí zaměstnanec absolvovat i vstupní lékařskou 
prohlídku, jejíž součástí je i test na barvocit a zrakovou ostrost (způsobilost práce 
s malými až velmi malými různobarevnými komponenty).  
Před započetím výkonu práce musí výrobní mistr zajistit zaškolení na 
příslušnou pracovní operaci. U jednoduchých úkonů postačí krátká instruktáž 
a krátký dozor zkušeného spoluzaměstnance (např. zakládání vodičů do tělíčka 
konektoru, montáž plastového klipu na kabel, zavírání konektoru).  
U náročnějších operací (svařování, krimpování, elektrická kontrola, jakákoli 
vizuální kontrola jakosti, test pevnosti svaru, apod.) trvá zaškolení déle, zpočátku 
výhradně pod dozorem zkušeného spoluzaměstnance a s vysokou frekvencí 
kontroly technikem jakosti (Procesní kontrolor), po ověření, že operátor plně 
zvládl problematiku operace a ovládá možné závady definované v Katalogu chyb, 
je možné ponechat operátora pracovat samostatně.  
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Ovšem mimo zvládnutí problematiky operace je i cílem dosažení 
požadovaného pracovního výkonu tak, aby operátor plnil výkonovou normu 
a současně byl motivován k vyšším výkonům (a tím i vyššímu výdělku).  
Proces zaškolení je popsán v API (Amphenol Process Instruction) 069 – 
„Zaučování nových pracovníků“. Tento dokument mj. definuje tzv. záuční křivku, 
jejíž kopírování zajistí rozumný kompromis mezi potřebou rychlého dosažení 
výkonu a současného zvládnutí kvality operace.  
Požadavky na kvalifikaci operátorů při náboru nejsou z hlediska vzdělání 
prakticky žádné (ovšem za předpokladu ukončení ZŠD), důraz je kladen na dobrý 
zrak, dobrou motoriku rukou, odpovědnost a pracovitost. 
Ve výrobě jsou pracovníci rozděleni na směny A, B a C (v části 
s nepřetržitým provozem i směna D). Každá směna má určených několik předních 
dělníků, kteří odpovídají za následující: 
- přidělení podřízených na pracoviště 
- dodržování bezpečnosti práce na linkách a zajištění pracovní 
kázně 
- průběh a zpracování zakázek ve výrobě, přísun materiálu 
z kanbanového skladu 
- operativní úkolování seřizovačů podle potřeby chodu té které 
výrobní linky či zařízení 
- směnové záznamy a předávací hlášení pro následující směnu 
- zabalení hotových zakázek a příprava k přesunu do prostoru 
expedice 
Na ranní směně je přítomen hlavní mistr, který řídí a organizuje práci 
předáků, zadává operativní úkoly a kontroluje předepsané záznamy. Rovněž 
reportuje požadovaná data výrobnímu řediteli.  
Pracovní výkon je definován výkonovou normou ve vazbě na výdělek, 
dosažení požadované jakosti je podporováno příplatkem za kvalitu. Ve výkonnosti 
však panují značné výkyvy, vesměs závislé na pracovitosti operátorů. 
Kromě finanční složky mzdy se vedení závodu snaží zaměstnance pozitivně 
motivovat i akcemi jako: 
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• pravidelná měsíční setkání zaměstnanců s vedením firmy (osobní 
předání informací a odpovědi na dotazy jsou výrazně efektivnější 
než např. vyvěšení papíru s informacemi na nástěnce. Tato setkání 
posilují pocit sounáležitosti) 
• vyhlášení nejlepšího zaměstnance měsíce (s věcným darem 
a peněžitou odměnou, veřejně vždy při setkání zaměstnanců) 
• osobní písemné blahopřání ředitele k výročí narození 
• blahopřání a věcné dary při životních jubileích 
• rozloučení při odchodu do důchodu 
3.1.2 Základní technologické operace 
V této části bude uveden přehled stěžejních výrobních operací při výrobě 
kabelových sad, včetně teoretického nástinu operace, hlavních kvalitativních 
problémů a zkušenosti s výrobou. 
Stříhání kabelů 
Nástřih kabelů se provádí na samostatně vyčleněném pracovišti (tzv. 
„stříhárna“), kde jsou soustředěny stříhací stroje. Z hlediska technického 
provedení kabeláže jsou zpracovávány jen dva základní typy: 
- kabel kroucený (dva povrchově izolované vodiče do sebe 
zakroucené, s typově proměnlivým stoupáním závitu) 
- kabel mantlový (dva povrchově izolované vodiče bez 
zakroucení, povrchově potažené další izolační vrstvou – 
mantlem (z německého „Mantelkabel“) 
Princip operace: 
Účelem a cílem je provést odstřižení kabelu z cívky v definované délce 
a kvalitě střihu. U vybraných typů provést i odizolování, popřípadě označení bílou 
značkou. Typy s délkou > 1 metr se svazkují buď hromadně (10 – 25 ks 
dohromady a do přepravní bedny se ukládají svinuté) nebo jednotlivě na 
manuálním svazkovacím stroji. 
Před započetím práce provede střihač výměnu cívky s kabelem na podavači 
(v případě změny typu), nastavení stroje podle požadavku typu pro danou 
zakázku, odstřihne 3 kusy, jejichž délku ověří na kalibrovaném pracovním 
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měřidle a provede záznam na PC do elektronické SPC karty. V případě, že 
všechny požadované záznamy vyhovují specifikaci, oznámí software uvolnění 
procesu a lze začít sériově stříhat. 
Uvolnění se provádí též vždy při ukončení zakázky, zásahu na stroji 
a počátku směny. Technik procesní kontroly může při jakémkoliv podezření na 
nestabilitu procesu nařídit libovolnou frekvenci kontroly, ale je nutno brát v potaz 
možnost značných ztrát. 
Kvalitativní rizika: 
  Kromě zmiňovaného uvolnění se jako kontrolní kroky dále provádí 
průběžné měření délky kabelů, vizuální kontrola povrchu kabelů, u mantlových 
kabelů se používá ověření, zda vlivem stahování nedochází k poničení 
jednotlivých vodičů. Při nástřihu i během následujících operací jsou pracovníci 
povinni kvalitu kabelu namátkově kontrolovat v případě zjištění závady kabel 
vyřadit a neprodleně informovat nadřízeného pracovníka (předáka střihárny, 
procesního kontrolora). 
Celková kapacita střihárny není exaktně stanovena pro značnou 
proměnlivost typů a délek kabelů, z nichž každý má jinou časovou normu pro 
nástřih a pro proměnlivost skladby zakázek. Nicméně střihárna dlouhodobě 
plynule zásobuje výrobní linky dostatkem kabelů. V případě kapacitních tlaků se 
výstup ze střihárny řeší přesčasovou prací o víkendech, ovšem po předchozím 
propočtu kapacitních potřeb pro konkrétní zakázkovou skladbu, provedeném 
v týmu mistr, technolog, vedoucí výroby, vedoucí logistiky. 
Odizolování 
Odizolování se provádí pomocí speciálních odizolovacích strojků na 
různých následných pracovištích. U některých typů je odizolování zajištěno přímo 
v procesu stříhání. 
Princip operace: 
Principem odizolování je stažení povrchové izolace z vodiče nebo stažení 
mantlu z vodičů v definované délce bez poškození vodičů. Vlastní průběh kroku 
spočívá v zasunutí kabelu do pracovního otvoru strojku, kde dva protilehlé 




Rizikem u této operace je např. slabé naseknutí izolace, které způsobí při 
stažení nerovnoměrný vzhled střižného okraje izolace (jedná se o vedlejší chybu). 
Mezi závažnou chybu patří silné naseknutí izolace, kdy v extrémním případě 
může dojít k odseknutí jednotlivých drátků. 
Kompaktování 
Kompaktování se provádí na manuálních kompaktovacích strojích Keller8. 
Princip operace: 
Při kompaktování je odizolovaná část vodiče kabelu stlačena mezi 
4 elektrody do čtvercového průřezu za současného průchodu proudu. Tím dojde 
k odporovému zahřátí jednotlivých vodičů až na hranici tavitelnosti a spékání 
vodičů na hranicích zrn po obvodu vodiče. Z původně jednotlivých drátků kabelu, 
vznikne kompaktní kus (ale nikoliv homogenní), což je důležité pro následný krok 
odporového svařování. 
 Kvalitativní rizika: 
Mezi rizika této operace patří špatně nastavená kombinace proud – čas 
(důsledkem jsou volné nezkompaktované drátky nebo propálení vodičů a zborcení 
struktury) či špatná poloha nebo opotřebení elektrod (zpravidla způsobuje volné 
drátky). 
Zakládání 
Zakládání je plně manuální operace, bez využití zařízení. 
Princip operace: 
Při této činnosti jsou kompaktované vodiče operátorem založeny do 
plastového tělíčka konektoru do definované polohy. 
Kvalitativní rizika: 
Rizika této operace jsou poměrně nízká, jsou závislá na přesnosti uložení 
tak, aby se izolace vodiče nedotýkala kontaktu nebo naopak, aby nebyla příliš 
vytažená. Při špatném založení operátor může vodič vytáhnout a založit 
opakovaně znovu. 
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Svařování se provádí na manuálních odporových svářecích strojích Keller. 
Princip operace: 
Vodiče, založené do tělíčka konektoru a přiléhající odizolovanou 
a kompaktovanou částí na kontakt, jsou odporově svařeny přítlačnou elektrodou 
stroje s definovanou přítlačnou silou, proudem a časem. 
Kvalitativní rizika: 
Rizika svařování jsou vysoká a je třeba pečlivě provádět seřízení elektrod 
a celkové nastavení stroje, podle kontrolních a zkušebních plánů předepsané 
zkoušky a testy, včetně záznamů do SPC karet. 
Kritičnost operace spočívá v tom, že při špatně přivařeném vodiči, může díl 
projít celým procesem jako vyhovující a uvolnit se až při reálném provozu 
v důsledku vibrací za jízdy vozidla, čímž ovšem vyřadí z funkce airbag. 
Frekvence výskytu je velmi nízká. 
Krimpování 
Krimpování je jedna ze stěžejních a zároveň kritických operací v procesu 
výroby, provádí se na krimpovacích strojích Schäfer nebo Komax v desítkách 
variant (podle typu kontaktu, typu kabelu, s těsněním nebo bez těsnění, manuálně 
nebo automaticky. 
Princip operace: 
Krimpovaný spoj je nerozebíratelné elektrické spojení mezi jedním nebo 
více vodiči a krimpovaným kontaktem libovolného tvaru s pomocí krimpovací 
techniky. Pomocí krepovacích profilů sladěných přesně na krepovací objímku 
a průřez vodiče jsou tlakem a cílenou deformací vytvářeny dobré elektrické spoje. 
Kvalitativní rizika: 
Kvalitativní rizika u krimpování jsou značná. Krimpovaný spoj je náročný 
na provedení a ze strany zákazníků je pod drobnohledem. Hlavním důvodem je 
skutečnost, že při nedodržení předepsaných parametrů může být ohrožena 
definovaná elektrická vodivost krimpu, což může ohrozit správnou funkci 
finálního výrobku (a je třeba vzít na vědomí, že životnost airbagu a všech 
komponent je 15 let). Z každé výrobní šarže jsou odebírány a archivovány vzorky 
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krimpu – jeden kontakt vcelku a jeden kontakt s provedeným výbrusem. 
Povinnost archivace je 15 let. 
Operace krimpování je velmi závislá na schopnost operátora i seřizovače, 
neboť špatný krimp může být zapříčiněn také: 
- rychlým vsunutím vodiče do stroje 
- vsunutím vodiče, který není osově vyrovnán 
- nedostatečným zasunutím vodiče do stroje 
- špatným seřízením stroje 
Zácvik je náročný, u seřizovačů trvá několik měsíců, u operátorů několik 
týdnů. Na pozici operátora ke krimpování jsou vybírání nejlepší pracovníci 
s vysokou mírou odpovědnosti a spolehlivosti. 
Manuální montážní operace 
V procesu se používá několik manuálních montážních operací. Při montáži 
konektoru jde o: 
- předmontáž horního víčka konektoru 
- vložení krytky a zavření konektoru 
Další operace jsou například: 
- montáž plastové příchytky (klipu) na kabel (více druhů) 
- montáž bandáže (v definovaném místě kabelu omotání 
předepsanou páskou) 
- montáž zákaznického konektoru (na opačné, dosud volné 
nakrimpované straně kabelu) 
- balení krimpovaných kontaktů do plastového sáčku 
Kvalitativní rizika: 
Závažnost chyb je relativně nízká, žádná z vad vzniklých u této operace 
neohrožuje funkci výrobku, ale na druhou stranu je frekvence výskytu vysoká. 
Důvodem je právě výhradně manuální činnost, kdy může dojít k opomenutí 
namontování nějaké komponenty. Hlavní příčinou těchto vad je nesoustředěnost 
na vykonávanou práci a zbytečná a kontraproduktivní snaha o co nevyšší výkon.  
Elektrická zkouška s potiskem 
Před operací balení jde o poslední důležitou výrobní operaci, kde je poslední 
možnost odhalit potenciální chyby a vady vzniklé během výroby. 
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Princip operace: 
Kabelová sada ve formě pigtail se zkouší na automatickém testovacím stroji 
ELABO, který prověří všechny předepsané parametry: 
- elektrickou vodivost 
- případný zkrat 
- neprůchodnost vodiče 
- správnou polohu kabelů (potenciální záměna pravá – levá) 
Jsou- li všechny parametry vyhovující, vyjede ze stroje potisková hlava a na 
konektor natiskne datumový kód (identifikace výrobku). Ve firmě jsou tři 
testovací stroje, dva z nich potiskují speciálním inkoustem, jeden vypaluje datový 
kód laserem. U vadného kusu stroj proces přeruší a konektor zablokuje v uložení. 
Kabelová sada ve formě harness se zkouší na poloautomatickém testovacím 
pracovišti, prověřují se nejen elektrické vlastnosti, ale i přítomnost všech 
předepsaných komponent (např. klipy, omotávky). I zde je při zjištění jakékoliv 
elektrické chyby nebo nepřítomnosti kterékoli z komponent proces přerušen a kus 
je ve stroji zablokován. V případě vyhovujícího testu ze stroje vyjede potiskovací 
hlava a na konektor natiskne datumový kód. 
Účelem datumového kódu je výhradně zpětná sledovatelnost a identifikace 
výrobku. Na základě tohoto kódu lze kdykoliv v budoucnu dohledat datum výroby 
a identifikovat všechny pracovní kroky a komponenty, včetně příslušných šarží 
a operátorů, kteří operaci prováděli. 
Kvalitativní rizika: 
Rizika vznikající při této operaci jsou nízká a to vzhledem k tomu, že se 
nejedná o klasickou výrobní, ale kontrolní operaci a v zásadě nemůže vzniknout 
závada díky této operaci. Naopak je nezbytně nutné, aby v tomto kroku byla 
odhalena jakákoliv vada vzniklá při všech předchozích operacích.  
Balení 
Po elektrické zkoušce s potiskem se zboží přesune na pracoviště balení, kde 
je zabaleno do kartónových krabic s předepsaným počtem kusů a odvezeno 
z výroby do prostor expedičního pracoviště. 
Princip operace: 
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Účelem a cílem je zabalit předepsaný počet kusů do krabice definovaným 
postupem, krabici zabalit a přilepit na ní identifikační štítek, který uvádí typové 
označení výrobku a všechny datumové kódy, které se v krabici nacházejí. 
 Kvalitativní rizika: 
Rizika jsou při balení poměrně značná, jelikož zde výrazný vliv sehrává 
lidský faktor, jde konkrétně o rizika vznikající při napočítání špatného počtu do 
krabice, zboží v krabici není uloženo předepsaným způsobem, záměna štítků na 
krabici či např. špatné údaje na štítku. 
Byť se nejedná o kritické chyby, reklamace tohoto typu jsou nepříjemné 
a často zbytečně kazí dobrou pověst závodu. 
3.1.3 Organizace pracoviště 
Organizace pracoviště vychází z charakteru operace, použitých strojů, 
přístrojů, přípravků a pomůcek a fáze zpracování výrobku. 
Obecné zásady 
Pro většinu pracovišť je vypracována schematická studie ergonomicky 
organizovaného pracoviště, která je pro skutečné provádění činnosti závazná. 
Toto schéma vždy zohledňuje: 
 správný směr toku materiálu od vstupu k výstupu 
 rozmístění všech strojů, přístrojů, přípravků a pomůcek na 
pracovišti 
 umístění materiálu na vstupu a výstupu 
 přirozenou posloupnost pohybů pravé a levé ruky, vedoucí 
k výsledku operace 
Pro příklad uvedeme organizace pracoviště krimpování. Na Obr. 6. je 
znázorněno schéma pracoviště, které uvádí vstupní a výstupní zónu, pracovní 
plochu s rozmístěním komponent, uložení materiálu na vstupu a výstupu, polohu 
operátora vůči stroji. 
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Obr. 6. Schéma pracoviště krimpování, včetně postupu 
Součástí každého pracoviště je i tabulka (Obr. 6.), která uvádí postup před 
a po zpracování dávky a přehled a druh vykonávaných pohybů operátora 
v přirozené posloupnosti dílčích kroků operace. 
 
Uvedené základní schéma pracoviště se u řady operací víceméně opakuje, 
tok materiálu může být obrácený (zleva doprava). To je zapříčiněno paralelním 
uspořádáním linek, jak bude znázorněno a popsáno dále. Důvodem je fakt 
zjednodušení technologického uspořádání (méně rozvodů vzduchu a elektřiny, 
zrcadlově uspořádané linky jsou přehlednější, svářečky a kompaktovačky jsou 
napájeny vždy po dvou ze společného zdroje a nekříží se tok materiálu). Pro řadu 
pracovišť jsou rovněž vypracovány vývojové diagramy jednotlivých operací.  
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Obr. 7. Standardizované pracoviště 
Standardizace pracovišť 
Obecný popis a schémata pro jednotlivá pracoviště se v praxi snaží 
technologové aplikovat standardizovanou formou, což přináší úspory 
a zjednodušení pracovišť. Ve své podstatě se jedná o to, aby u všech pracovišť: 
 byly pracovní stoly identické (z hlediska provedení rámu, 
desky, rozvodu elektřiny, osvětlení, umístění zásuvek, 
vypínačů, apod.) 
 pomocné komponenty byly barevně unifikovány a typově 
shodné (např. plastové boxy pro vstupní materiál nebo 
odkládání zmetků) 
 předepsaná dokumentace na pracovišti byla vždy jednoznačně 
rozmístěna, záznamové formuláře a průvodní karty k zakázce 
byly vždy na jednom místě 
 vstupní, pracovní a výstupní zóny byly shodně (nebo alespoň 
maximálně podobně) orientovány 
Pro lepší názornost si dle Obr. 7. popíšeme příklad standardizovaného pracoviště 
operace zavírání:  
- definována vstupní, pracovní a výstupní zóna 
- správné umístění přípravku (mechanický zavírací lis 
s identifikačním štítkem) 
- správné umístění boxů (žlutý – komponenty k výrobě; červený 
box na odkládání vadných kusů) 
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Zdroj: Interní materiály společnosti 




- na pravé části rámu přívod elektřiny (není využíván při této 
operaci, ale je součástí standardizovaného pracovního stolu) 
- ergonomická pracovní židle s opěrkami pro nohy 
- správné rozmístění dokumentace: 
- vlevo pracovní postup 
- vpravo obrázek správně zpracovaného kusu 
- vpravo příklady nejčastějších chyb 
3.2 Současný stav organizace montážních linek 
Cílem této práce je navrhnout změnu organizace montážních linek a to 
z důvodu nevyhovujícího stavu současného uspořádání. Na dnešním stavu se 
podepsalo více faktorů v souvislosti s poklesem poptávky a krizí 
v automobilovém průmyslu, ale také ze strategických rozhodnutí mateřské 
společnosti. 
3.2.1 Popis výrobního objektu 
Z hlediska správné volby prostorového rozložení výroby je důležité znát 
dispoziční prostory objektu, tedy rozmístění výrobních, skladovacích a jiných 
prostor. Na Obr. 8. je původní využívání prostor výrobního objektu, který firma 
ATE (automobilová i průmyslová divize) využívá společně s dceřinou firmou KE 
Elektrik s.r.o. (dále jen KE). 
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  Zdroj: Interní materiály společnosti 
Obr. 9. Řez výrobním objektem – současný stav 
 
Původně se automobilová divize ATE nacházela v 1. a 2. patře objektu, 
2. patro využívala z 70%, zbytek prostor obsazovala průmyslová divize. 
Strategickým rozhodnutím mateřské firmy o uzavření sesterského závodu 
v Českém Brodě do Ostrova nad Ohří a současně přesunu části výroby z Ostrova 
do zahraničí bylo nutné provést v první řadě změnu dispozičních prostor 
výrobního objektu. Na Obr. 9. je zobrazen řez výrobním objektem v nynější 
podobě. 
 
V současné době využívá ATE automotive pro své výrobní účely 1. patro 
a přízemí. 2. patro objektu vyklidila výroba automotive pro potřeby průmyslové 
divize z Českého Brodu do Ostrova a přesunula se do přízemí, které bylo původně 
obsazeno firmou KE.  
3.2.2 Příčiny současného uspořádání výroby 
Nutno podotknout, že současný nevyhovující layout (slovo layout se ve 
výrobních podnicích běžně využívá pro dispoziční plán technologie výroby, tedy 
pro grafické rozvržení výrobního procesu) výrobního procesu je ve firmě přibližně 
od třetího čtvrtletí roku 2008.  
Přesun výroby z Českého Brodu do Ostrova nad Ohří, tak přesun části 
výroby z Ostrova nad Ohří do zahraničí, dokonce i dílčí přestavby objektu 
vyžadované přesunem výrob, probíhaly za plného chodu výrobních linek (a to 
i o sobotách a nedělích). V té době bylo tedy značně časově náročné realizovat 
přesuny a zároveň provést optimální reorganizaci výrobního layoutu a proto byla 
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v daném okamžiku zvolena cesta rychlého řešení, aby výroba dostála požadavkům 
obchodu a současně proběhlo vyklizení prostor dle požadavků průmyslové divize. 
Výsledkem je ovšem stav, který nedisponuje plynulým výrobním tokem 
a postrádá logickou posloupnost jednotlivých operací. Na současném 
nevyhovujícím stavu se podepsala i personální nestabilita na klíčových postech, 
některé pozici byly dokonce po řadu měsíců neobsazeny. Týká se to například 
pozice vedoucího výroby (neobsazeno od března do srpna 2008), vedoucího 
údržby (pozice volná od srpna 2008).  
Zároveň byl ostrovský závod pod obrovským tlakem při spuštění projektu 
přesunu části výroby do Tunisu a inženýři, kteří by se normálně s plným 
nasazením věnovali reorganizaci výrobních prostor, se této činnosti věnovali 
pouze okrajově, byli nuceni soustředit svůj zájem na pomoc při spuštění výroby 
v zahraničí. 
To vše způsobilo, že současný layout je: 
- roztříštěný - výrobní tok není soustředěn na jednom místě, jsou 
nutné zbytečné přesuny rozpracované výroby 
- dochází ke křížení materiálových toků 
3.2.3 Současná organizace výrobních linek 
Pro výrobní proces využívá firma dvě patra objektu – přízemí a 1. patro. 
V současné době vyrábí ATE automobilová divize 3 rodiny kabelových svazků: 
DAX, PBC a AB3C (viz. kapitola 2.2.3). 
  Na layoutu v Příloze č. 1 a v Příloze č. 2 je zobrazeno současné uspořádání 
výroby. V přízemí jsou v současné době umístěna tato pracoviště (Příloha č. 1): 
- automatické stroje pro výrobu otevřených konektorů AB3C 
- dočasné pracoviště pro výrobu AB3C 
- část výrobní linky DAX 
- expediční prostory pro veškerou hotovou výrobu 
V přízemí je umístěna nakládací rampa pro příjem materiálu, který se dále 
rozváží do 1. patra. K rozvozu materiálu slouží dva nákladní výtahy – západní 
a východní. I přesto, že manipulační cesta z rampy k západnímu výtahu je 
podstatně kratší, více je využíván východní výtah, ke kterému je manipulační 
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cesta plynulejší. Plynulost materiálového toku k západnímu výtahu značně 
komplikují expediční prostory, v kterých se kříží manipulační cesty hotových 
výrobků směrem k rampě s manipulačními cestami materiálu potřebného pro 
výrobu.  
V 1. patře jsou rozmístěny (Příloha č. 2): 
- stříhárna 
- mezisklad nastříhaných kabelů a jiných součástí 
- část výrobní linky pro DAX (druhá část v přízemí) 
- výrobní linky pro PBC 
- výrobní linky pro AB3C 
Kabely, které jsou nezbytné pro montáž každého kabelového svazku bez 
rozdílu typu, je nutné převést z přízemí do 1. patra do stříhárny. Nastříhané kabely 
jsou uloženy pro výroby v meziskladu, odkud jsou dále rozváženy do výrobního 
procesu. Manipulační cesta při přepravě kabelů je označena modrými šipkami – 
začíná tedy v přízemí, odkud jsou kabelové cívky převáženy z rampy západním 
nebo východním výtahem do stříhárny v 1. patře. Nastříhané kabelové svazky 
jsou z meziskladu převáženy v bednách k daným výrobním linkám DAX, PBC 
a AB3C – manipulační cesty přesunů v rámci výroby jsou v layoutech zaznačeny 
žlutě pro AB3C, oranžově pro PBC a zeleně pro DAX. Výroby PBC a AB3C 
začínají i končí v 1. patře, výroba DAX se dokončuje v přízemí, musí tedy opět 
dojít k manipulaci výrobní dávky z 1. patra do přízemí.  
Jak z tohoto popisu, tak z přiložených dispozičních plánů je zřejmá značná 
roztříštěnost výroby (přesuny z přízemí do 1. patra a zpět), tak značně se křížící 
materiálové toky – již na první pohled jsou zřejmé nepřehledné manipulační trasy.  
3.3 Problémy současného uspořádání výroby 
Hlavní problém, kterým se bude diplomová práce zabývat, jsou dlouhé 
přepravní cesty a roztříštěnost výroby.  
Již na začátku výrobního procesu vzniká první zásadní komplikace 
v podobě přesunu kabelových cívek z přízemí (z přijímací rampy) do 1. patra. Na 
layoutech současného prostorového rozmístění výrobního procesu je manipulace 
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kabelů označena modrými šipkami – první dílčí problém je tedy umístění 
stříhárny v prvním patře. 
V 1. patře jsou dále umístěny výroby kabelových typů PBC, AB3C, jejichž 
jednotlivé mezioperační přesuny se navzájem kříží. Výroba kabelového typu 
DAX je roztříštěna do obou využívaných pater objektu a také zde dochází ke 
křížení materiálových toků mezi jednotlivými operačními kroky jednotlivých typů 
výrob – druhým závažným problémem je roztříštěnost jednoho typu výroby 
do dvou pater a vzájemně se křížící, nepřehledné materiálové toky 
mezioperačních kroků. 
Při současném uspořádání linek je tedy zřejmé, že dochází ke ztrátám 
z důvodu zdlouhavého a komplikovaného materiálového toku, dále je při tomto 
uspořádání větší riziko zmetkovitosti, jelikož uspořádání je chaotické, není 
soustředěno na jednom místě, bedny se stále přesouvají z jednoho místa na druhé 
a v případě vícenásobných přesunů beden, hrozí jejich záměna, ztráta průvodních 
lístku, popřípadě ztráta celé menší dávky. 
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4 TEORETICKÉ MOŽNOSTI ŘEŠENÍ 
Podstatou diplomové práce je změna organizační struktury výrobních linek. 
Nové uspořádání by mělo vést k minimalizaci nákladů, k zefektivnění 
materiálového toku, jeho větší plynulosti a také celkové plynulosti celého 
výrobního procesu. Z tohoto důvodu se teoretická část bude zabývat prostorovou 
strukturou výrobního procesu, včetně stylu řízení vedoucí k eliminaci plýtvání ve 
výrobním procesu. A je to právě organizace výrobního procesu, která má zásadní 
vliv na efektivnost chodu moderního výrobního systému. 
4.1 Struktura výrobního procesu 
Velmi významným okamžikem výrobního podniku je rozhodnutí o struktuře 
výrobního procesu. Dle Kavana9 je toto rozhodnutí rizikové a obávané z těchto 
hlavních důvodů: 
• mohou vyvolat podstatné investice a značné úsilí manažerů 
• vyžadují smysl pro strategii, odvahu a především podporu 
mnoha zaměstnanců 
• mají významný vliv na náklady a efektivnost, které 
v průběhu zavádění nového uspořádání mohou ještě narůstat 
Potřeba změny výrobního procesu bývá většinou vyvolána malou 
efektivitou dosavadní výroby (např. vysokými náklady), poruchami výrobního 
toku, nezbytnými změnami v organizaci práce, modernizací výrobního zařízení 
a technologie a mnoha dalšími důvody. 
Z hlediska správné volby organizace výroby je nezbytná precizní znalost 
konkrétního výrobního systému. 
4.1.1 Základní typy uspořádání výroby 
Strukturu výrobního systému můžeme rozdělit dle tří pohledů a to 
v souvislosti s tím, který aspekt řízení výrobního systému je předmětem 
                                                 
9
 Kavan, M. Výrobní a provozní management, s. 186. 
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Obr. 10. Předmětné uspořádání pracovišť 
zkoumání. Keřkovský10 ve své knize rozlišuje věcnou, časovou a prostorovou 
strukturu výrobního procesu. 
Z věcného hlediska rozlišujeme dvě struktury a to výrobní profil, což jsou 
výrobní možnosti podniku, které jsou v moderních organizacích založeny na 
principu „nevyráběj to, co jiný umí udělat lépe a co můžeš koupit levněji jinde“ 
a výrobní program, kdy se jedná o souhrn výrobků, které podnik vyrábí. 
Časové hledisko výrobní struktury řeší aspekty jako posloupnost operací po 
jednotlivých pracovištích, výrobní a dopravní dávky, průběžnou dobu výroby, 
využití výrobních kapacit, prostoje pracovišť aj. 
Z pohledu řešené problematiky v diplomové práci je nejdůležitější 
prostorové a organizační hledisko uspořádání výroby. Mezi základní typy 
uspořádání výrobního procesu patří předmětné, technologické a pevné uspořádání. 
Tyto tři základní typy se téměř nevyskytují v čisté podobě, spíše se jedná 
o kombinaci různých typů. 
Mezi základní typ uspořádání patří: 
a) Předmětné uspořádání (Product layout) 
U předmětného uspořádání výrobku (znázorněno na Obr. 10.) jsou 
pracoviště seřazena v souladu s technologickým postupem a to tak, aby 
mezioperační přeprava výrobku (či materiálu) byla minimální a pokud možno, co 
nejplynulejší. Toto uspořádání je založeno na maximální standardizaci výrobků 
a pracovních operací. Jeho cílem je dosažení hladkého a rychlého toku výrobků, 
tok materiálů a polotovarů je pevný (jedná se o výrobní linky).  
 
                                                 
10
 Keřkovský, M Moderní přístupy k řízení výroby, s. 11-14. 
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Ekonomickým výsledkem jsou nízké výrobní náklady a vysoká 
konkurenceschopnost, ale pouze za splnění předpokladu zajištění odbytu. Kavan11 
spatřuje tyto výhody předmětného uspořádání: 
 efektivní výroba 
 nízké kusové výrobní náklady, které mohou generovat peníze na 
investice do dalšího rozvoje 
 úspora nákladů na školení personálu při vysoké kvalitě práce 
 přínos nízkých materiálových nákladů výrobku, řízení toku 
materiálu je plynulé 
 vysoká angažovanost lidí i zařízení 
 podporuje automatizaci rutinních činností 
Mezi nevýhody tohoto uspořádání můžeme zařadit: 
 jednotvárnost práce 
 málo kvalifikovaný obslužný personál je slabě motivován 
k údržbě zařízení a kvalitě výstupu 
 absence pružnosti při změnách (rozsahu výroby, apod.) 
 tendence systému se hroutit při poruchách, nedostatku lidí či 
materiálu 
 nákladný při preventivních opravách 
Všem uvedeným nevýhodám se dá správných řízením výroby čelit 
a předcházet. Předmětně uspořádaná výroba vyžaduje užší okruh výrobků 
vyráběných ve větších objemech, s limitovanými možnostmi přizpůsobování 
výrobků požadavkům zákazníků. 
b) Technologické uspořádání (Process layout) 
Technologické uspořádání (Obr. 11.) řadí pracoviště podle jednotlivých 
druhů. Výrobní tok prochází specializovanými pracovišti, v nichž jsou 
realizovány podobné druhy činností. Cesta výrobku výrobním procesem tak není 
neměnná a proto vyžaduje transportní vozíky, které jednotlivé dávky výrobků 
přepravují. Jedná se o poměrně o komplikovaný tok výrobků mezi pracovišti, 
jednotlivé výrobky se mohou střetávat, co se týče požadavků na zpracování 
                                                 
11
 Kavan, M. Výrobní a provozní management, s. 187. 
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Obr. 11. Technologické uspořádání pracovišť 
jednotlivých operací na pracovišti a tím se mohou vytvářet fronty před některými 
pracovišti. Mezi výhody tohoto uspořádání řadíme: 
 možnost široké škály výrobních požadavků 
 malá citlivost na výpadky výroby při poruchách zařízení 
 univerzálnost, flexibilita 
 malé náklady na pořízení i údržbu 
Nevýhody technologického uspořádání: 
 pravděpodobnost růstu nákladů na rozpracovanou výrobu 
a zásoby 
 výrobní procesy vyžadují časovou tvořivost a racionalizaci 
 nižší využití výrobního zařízení a lidí 
 větší nároky na řízení lidí, tím pádem i vyšší náklady 
 řízení je na výrobek složitější a nákladnější 
Technologicky uspořádanou výroby je vhodné volit v případě, kdy je 
vyráběn široký okruh výrobků v menších objemech a když jsou jednotlivé 
výrobky přizpůsobovány přáním zákazníků. 
c) Pevné uspořádání (Fixed positron layout) 
U pevného uspořádání výroby nemluvíme o typické výrobní situaci, ale 
spíše jde o případ řízení přípravy a záběhu inovací či zřízení vzniku nové 
podnikatelské příležitostí. Jedná se například o přípravy nového letadla, přičemž 
se letadlo montuje v hangáru a montážní skupiny se sjíždějí do tohoto místa ze 
všech oblastí země. 
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d) Další uspořádání výrobního procesu 
Uvedené základní tři typy uspořádání pracovišť se vyskytují spíše 
v nejrůznějších kombinacích. Jejich vznik je podmíněn požadavkům trhu 
a konkrétních provozů. 
Vyhledávaným typem výrobního procesu je buňkové uspořádání, což je 
moderní uspořádání strojů do skupinek (buněk), které můžeme přirovnat 
k miniaturizované a flexibilní obdobě předmětného uspořádání. Určité části 
procesů jsou uskutečňovány na jednom místě bez přemisťování výrobků mezi 
jednotlivými operacemi. Tato výroba usiluje o využití výhod technologického 
a předmětného uspořádání. 
Dalším uspořádáním může být skupinová technologie (Group technology), 
jedná se o technologii výroby, která je založena na třídění výrobních položek 
podobné konstrukce a podobných výrobních požadavků. Odpovídající skupiny 
strojů vytvářejí oddělená pracoviště. Při tomto uspořádání je cílem integrovaná 
úspora výrobních nákladů, která je dosažena vyčleněním účetních celků – buněk 
a také zvýšením přehlednosti. 
Automatizovanou verzi buňkové výroby představují pružné výrobní 
systémy (Flexible manufacturing systems). Princip spočívá v řízení pohybu 
výrobku a začátek práce každého stroje pomocí počítače. Nevýhodou v našich 
podmínkách jsou vysoké náklady na zavedení tohoto systému v porovnání 
s lidskou prací. Při dobrém řízení umožňují pružné systémy ekonomických výhod 
předmětného uspořádání a to hlavně v případě malých a často se měnících 
výrobních dávek. 
4.1.2 Prostorová struktura výrobního procesu 
Rozhodnutí, jaké prostorové řešení výroby zvolit je závislé zejména na 
technologickém postupu daného výrobního podniku, typem výroby, 
vnitropodnikovou organizací či generel organizací, což je komplexní rozmístění 
všech výrobních, skladovacích a dalších objektů, včetně vnitrozávodních 
a příjezdových komunikací. Pokud se podnik snaží nalézt a vytvořit efektivní 
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organizaci svého výrobního procesu je nutné, aby daná struktura splnila dílčí cíle 
řízení výroby, které jsou dle Keřkovského12 zejména: 
 vysoká pružnost výroby ve smyslu schopnosti pozitivně 
a rychle reagovat na požadavky zákazníka 
 zkracování průběžných dob výroby 
 snižování nákladů, zásob a rozpracované výroby 
 vysoká produktivita 
 plynulost a rychlost materiálového toku 
 efektivní využití výrobních kapacit 
Zejména materiálový tok určuje prostorové uspořádání pracovišť. Dle 
Bigoše13 je materiálový tok charakterizován jako organizovaný netechnologický 
pohyb materiálu ve výrobním procesu či oběhu, jejímiž kvantifikovanými 
parametry jsou množství materiálu, délka trasy pohybu materiálu (vzdálenost 
mezi místem odesláním a místem příjmu), frekvence (počet přeprav za jednotku 
času) a doba trvání pracovní činnosti. Materiálový tok má tedy rozhodující vliv na 
rozmístění strojů, určení přepravních komunikací, umístění skladů, pracovišť, atd. 
Snahou výrobních podniků je přímočarý materiálový tok s minimální délkou 
cest a s co největší plynulostí. 
Prostorová struktura se dle Heřmana14 vytváří určením vztahů mezi 
jednotlivými prvky výrobního systému a to z hlediska: 
• formy uspořádání výrobních strojů a zařízení 
• rozmístění technických prostředků, materiálů a lidí 
• rozdělení výrobních a nevýrobních ploch pro realizaci 
výrobního procesu 
Navržení prostorové struktury výroby je tedy možno charakterizovat jako 
technologicko-organizační řešení výrobního procesu v daném prostoru s ohledem 
na daný sortiment a objem výroby.  
Obecně lze říci, že při projektování prostorové struktury výrobního procesu 
je nezbytné dodržovat následující podmínky a požadavky: 
                                                 
12
 Keřkovský, M. Moderní přístupy k řízení výroby, s. 3. 
13
 Bigoš, P. Materiálová toky a logistika, s. 48. 
14
 Heřman, J. Řízení výroby, s. 21. 
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° podmínka kvalitní, hospodárné a včasné výroby 
° požadavek hygieny práce (pracovní prostředí, ergonomická 
kritéria, bezpečnost práce, atd.) 
° požadavek snadné kontroly a řízení výrobního procesu 
° optimální manipulaci s materiálem, nástroji, odpadem 
a dalšími činiteli 
4.1.3 Rozmístění pracovišť 
Jako základní element prostorové struktury ve výrobním procesu uvádí 
Heřman15 pracoviště, které definuje jako vyčleněnou část výrobního prostoru, 
která je přizpůsobena pro realizaci dané výrobní operace. 
Rozmístění pracovišť podle Vaněčka16 určuje cestu, kudy se pohybují zdroje 
určené pro transformaci, tj. materiály, informace a zákazníci. Zásadní vliv na tok 
materiálu může mít i relativně malá změna v umístění stroje. 
V publikaci Organizace výroby a práce uvádí také autor8 několik důvodů, 
z jakých je správné rozmístění strojů a celého výrobního procesu důležité: 
- jedná se často o zdlouhavý a obtížný úkol kvůli fyzickým rozměrům 
zařízení, podílejících se na transformaci 
- změna ve stávajícím rozmístění může narušit průběh výrobního 
procesu a způsobit ztráty ve výrobě 
- pokud jsou pracoviště rozvržena chybně, může docházet 
k prodloužení výrobního procesu nebo ke zmatenému a zbytečnému 
pohybu materiálu 
Chybné rozhodnutí o rozmístění výroby může mít fatální důsledky 
a dlouhodobě výrobu ovlivňovat. Před samotným rozvržením je nutné provést 
analýzu současného procesu dle schématu na Obr. 12.: 
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 Heřman, J. Řízení výroby, s. 20. 
16
  Vaněček, D. Organizace a výroba práce, s. 107. 
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Obr. 12.  Schematický postup při rozmisťování pracovišť 
 
4.2 „Štíhlý“ přístup k řízení výroby 
Aby byl podnik konkurenceschopný je nezbytné, aby se zaměřil na 
snižování nákladů, zvyšování zisku, kvalitu svých výrobků, flexibilitu a rychlou 
reakci na potřeby zákazníka či snižování reakcí. V současných dnech, kdy je 
častým pojmem slovo krize, je jedním z řešení pro udržování 
konkurenceschopnosti, aplikace a rozvíjení metod štíhlého výrobního systému. 
Štíhlý přístup k řízení výroby je jedním z nástrojů, který minimalizuje náklady 
a zvyšuje produktivitu bez zásadních investic či bez zvyšování komplexních 
osobních nákladů. 
Aby bylo možné uplatňovat lean management je nezbyté vhodně uspořádat 
prostorové a organizační podmínky. Jedná se zejména o změnu layoutu, ideálně 
do podoby výrobních buněk. 
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4.2.1 Lean management 
Na konci 90. let nastala „revoluce“ v automobilovém průmyslu v západním 
světě, jejímž podnětem byly objevy japonských metod, které vedly k dosažení 
rychlejší a levnější výroby, s vysokou kvalitou. V tomto období začala první vlna 
„lean managementu“, tedy zeštíhlování výroby.  
Košturiak jako klasickou definici štíhlé výroby uvádí ve své publikaci17, že 
štíhlá výroba je vyrábět jednoduše s koncentrací na snižování nákladů. K těmto 
snahám patří principy kaizen, analýza toků či kanban systém a do štíhlé výroby se 
tak zapojuje celý podnik přes top management po pracovníka ve výrobě. 
Zásadním pojmem z pohledu štíhlého podniku je plýtvání, které představuje 
všechno, co zvyšuje náklady výrobku nebo služby, aniž by to zvyšovalo hodnotu. 
Z pohledu této práce půjde tedy zejména o plýtvání představovaného zbytečnou 
manipulací, nošení součástek či komplikovanou přepravu. Všechny činnosti ve 
výrobním procesu rozděluje Vaněček18 do 3 skupin: 
• Činnosti, které vytvářejí hodnotu – nutné ponechat ve sledované 
práci, cílem je ovšem snaha o co největší zkrácení doby jejich trvání 
• Činnosti, které nevytvářejí hodnotu, ale jsou nezbytné pro realizaci 
činností hodnotu přidávající 
• Činnosti, které nevytvářejí hodnotu a nejsou nezbytné pro ostatní 
činnosti (=plýtvání, ztráty), a právě tyto činnosti je třeba s výrobního 
procesu odstranit nebo minimalizovat 
Zavedené prvky štíhlé výroby vedou tak k eliminaci plýtvání vyskytující se 
téměř v každém výrobním systému, jedná se především o plýtvání vzniklé z: 
- nadvýroby (výroba příliš mnoho či příliš brzo) 
- nadbytečné práce 
- zbytečnému pohybu či pohybu nepřidávající hodnotu 
- zásob přesahující potřebné minimum 
- čekání 
- opravování 
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 Košturiak, J. Štíhlý a inovativní podnik, s. 17 -19. 
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Obr. 13. Štíhlá výroba 
- nadbytečné dopravy a manipulaci 
- nevyužité schopnosti pracovníků 
Mezi nejčastějším příčiny plýtvání, patří nedostatek pořádku, čistoty 
a disciplíny, špatná komunikace, nerovnoměrné dodávky materiálu či špatné 
layouty a velké vzdálenosti. 
Dle Košturiaka můžeme štíhlou výrobu definovat pomocí následujícího 
Obr. 13.: 
 
Důležitým aspektem pro štíhlý podnik jsou zásady 5S. Metoda 5S je 
základním předpokladem pro zlepšování, která se skládá z 5 kroků19: 
1. Separovat – na pracovišti mají být pouze předměty potřebné pro aktuální 
provoz a pouze v potřebném množství, k označení předmětů se užívají 
kartičky 
2. Systematizovat – cílem je vhodné umístění označených kartiček, vše musí 
být umístěno tak, aby každý snadno našel vše potřebné na předem 
nadefinovaném místě, neuspořádáním položek, předmětů či jiného 
                                                 
19
 Metoda 5S – základní kámen štíhlé výroby. [16. 4. 2009]. Dostupný z:  
http://e-api.cz/article/69253.metoda-5s-8211-zakladni-kamen-stihle-vyroby/ 
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materiálu vzniká plýtvání způsobené dlouhým hledáním předmětů, zranění 
v důsledku nepořádku, zmetkovitost výrobků, aj…, vše je potřeba 
vizualizovat, je nutné zpracovat pravidla a doporučení např. pro označení 
podlah barvami, jsou uvedeny vhodné typy čas a symbolů pro různé účely 
3. Stále čistit – nečisté pracoviště vede opět k mnoha rizikům jako je ztráta 
důvěry zákazníka, vyšší pravděpodobnost zranění, atd.…  
4. Standardizovat – jen u standardizovaného pracoviště má každý pracovník 
jasnou představu o tom, co, kdy a kdo má dělat a z jakého důvodu je třeba 
čistit, kontrolovat, udržovat 
5. Sebedisciplinovanost – je třeba nejen udržovat, ale i neustále zlepšovat 
současný stav, k dosažení úspěšného zavedení 5S slouží pravidelné audity 
či doplňující školení 
Toto bylo 5S přeložené do českého jazyka, v originálním znění znamená 5S 
„seiri“ – tedy vytvoř pořádek, „seiton“ – každý předmět uskladni na správném 
místě, „seiso“ – čistota, „seiketsu“ – osobní vztah k pořádku a „shitsuke“ – 
disciplína. 
Díky 5S dochází k redukci plýtvání, zlepšení materiálového toku, zlepšení 
kvality a bezpečnosti, zlepšení podnikové kultury a postoje lidí a v neposlední 
řadě k celkovému zlepšení pracovního prostředí. 
Je nutné ovšem zmínit, že hlavní prvky štíhlé výroby jsou postaveny na 
zdravém rozumu a jejich používání nevyžaduje speciální vzdělání. Vždyť takový 
systém 5S již využíval Baťa pod známým heslem pořádek + čistota = kvalita. 
4.2.2 Štíhlý layout 
Košturiak uvádí20, že oblast přepravy, skladování a manipulace zaměstnává 
až 25% pracovníků, zabírá 55% ploch a tvoří až 87% času, který stráví materiál 
v podniku. 
Všechny tyto náklady souvisí právě s nesprávně navrženým layoutem, který 
je hlavní příčinou plýtvání. V těchto dnech (je to i případ firmy Amphenol) 
proběhla v mnoha podnicích spousta změn jako rozšiřování, přesun výroby do 
zahraničí či změna výrobního programu. Tyto změny často probíhají pod tlakem 
                                                 
20
 Košturiak, J. Štíhlý a inovativní podnik, s. 135. 
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bez příliš jasné koncepce, jejichž výsledkem nemůže být nic jiného, než layouty 
způsobující dlouhé materiálové toky, velké množství manipulačních, skladovacích 
či kontrolních činností, nepřehledné procesy a složité nepřehledné řízení výroby. 
A právě štíhlý layout a výrobní buňky jsou dle Kušturiaka řešením 
popisovaných problémům, který umožní úsporu ploch, eliminaci skladovacích 
ploch, lepší přehled o pohybu materiálů a další velmi podstatné úspory ve formě 
ať už mzdových nákladů či nákladů na dopravu. 
Hlavními parametry štíhlého layoutu jsou: 
~ přímý materiálový tok 
~ minimalizace přepravních vzdáleností mezi operacemi 
~ dodavatelé co nejblíže k zákazníkům 
~ přímočaré a krátké trasy 
~ minimální průběžné časy 
~ sklady v místě spotřeby, vizuální kontrola počtu dílů v přepravce 
~ odstranění dvojnásobné manipulace 
~ FIFO a tahový systém, kanban 
~ buňkové uspořádání, segmentace 
~ flexibilita s ohledem na variabilitu produktů, výrobního množství 
a změny výrobního layoutu 
~ nízké náklady na instalaci 
Při technologickém layoutu jsou jednotlivé strojní skupiny rozloženy podle 
své technologické podobnosti, produktový layout respektuje technologický postup 
daného produktu.  
Vzhledem k tomu, že firmy dnes vyrábějí široký sortiment výrobků a není 
možné pro každý výrobek vytvořit samostatnou linku, je dobrým řešením 
projektovat výrobní buňky, ve kterých se vyrábí skupina produktů, které mají 
společné charakteristiky. Kromě zjednodušení materiálového toku přinášejí 
výrobní buňky jednu hlavní výhodu – tím, že jsou stroje umístěny v buňce blízko 
u sebe, je možné upustit od výroby ve velkých dávkách. Radikálně se tím snižuje 
podíl časů, které nepřidávají hodnotu v průběžné době výroby. Redukce velkých 
dávek zároveň znamená menší přepravky, méně skladovací plochy a jednodušší 
manipulaci s materiálem.  
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Principy výrobních buněk se využívají tam, kde je potřeba rychle a pružně 
reagovat na měnící se požadavky zákazníků. Buňky dokážou vyrábět variabilní 
sortiment s měnící se velikostí dávky, která odpovídá objednávce při velmi 
krátkých průběžných časech. Kapacita buňky se dá měnit změnou počtu 
operátorů. 
Projektování výrobních buněk je poměrně náročný proces, který vyžaduje 
mnoho času. Smysl má tehdy, jedná-li se o dlouhodobý vztah se zákazníky, kteří 
vyžadují vysokou flexibilitu a nízké náklady. Výrobní buňky jsou ovšem cestou 
k radikálnímu zvýšení pružnosti a produktivity současně. Výsledkem je plynulý 
materiálový tok. 
4.2.3 Materiálový tok ve štíhlém řízení výroby 
Na prostorové uspořádání výroby má rozhodující vliv materiálový tok21. 
Rozmístění strojů, určení přepravních cest, umístění skladů, pracovišť, provozů je 
koncipováno tak, aby materiálový tok byl co nejvíce plynulý, přímočarý 
a přepravní cesty byly minimální. 
Jeffrey Liker v publikaci Tak to dělá Toyota22 uvádí, že většina procesů je 
z 90 procent ztrátou a jen z 10 procent činností, která přidává hodnotu. 
Podstatou myšlenky štíhlé výroby je tok a to takový, který povede ke 
zkracování času přeměny vstupu na výstupy, dále k maximální jakosti 
a samozřejmě k nejnižším nákladům a minimálním dodacím lhůtám. 
Ideálním tokem z pohledu štíhlé výroby je jednokusový tok, při kterém 
výrobek prochází jednotlivými operacemi bez přerušování a čekání. V daný 
časový okamžik je tedy vyráběn na příslušné operaci pouze jeden výrobek, který 
je bezprostředně předán na následující operaci. Dosáhnout ideálního 
jednokusového toku je ovšem velmi složitou záležitostí, dokonce i Toyota 
v dosahování jednokusového toku stojí pevně na zemi a je jí jasné, že jsou místa, 
kde není možné docílit jednokusového toku a kde je tedy potřeba využívat 
pojistných zásob. Toyota spatřuje výhody jednokusového toku především v23: 
                                                 
21
 Heřman, J. Řízení výroby, s. 21. 
22
 Liker, J. Tak to dělá Toyota, s. 122. 
23
 Liker, J. Tak to dělá Toyota, s. 130-131. 
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◊ zajištění jakosti – každý pracovník provádí dohled na svém stanovišti 
a problémy se nepřenesou dále  
◊ flexibilitě – pokud bude dosáhnuto snížení průběhové doby zhotovení 
výrobku, flexibilita reakce dle přání zákazníka se tak zvýší 
◊ vyšší produktivitě – výrobní buňky s jednokusovým tokem snižuje 
činnosti nepřidávající hodnotu, jako např. přemisťování materiálu 
◊ úspoře podlahových ploch  
◊ vyšší bezpečnosti 
◊ lepší morálce 
◊ snížení nákladů vázaných v zásobách 
4.3 Projektování výrobních linek 
Projektování konkrétního rozmístění výrobních linek je poměrně složitý 
proces. Jako znaky dobrého uspořádání výrobního procesu můžeme dle Vaněčka24 
uvést: 
- přímý postup materiálu 
- minimum zpětných kroků 
- předvídatelný výrobní čas 
- málo meziskladů materiálu 
- otevřené prostory s cílem lepší přehlednosti 
- držení úzkoprofilových míst pod kontrolou 
- pracoviště blízko sebe 
- minimální manipulace a skladování materiálu 
V současné ekonomické situaci, která je označována slovem krize (a to 
zvláště v automobilovém průmyslu), není ve firmách příliš prostoru pro velké 
investice do přestavby současného výrobního rozmístění spojené například 
s nákupem modernější technologie.  
O to větší prostor mohou firmy v těchto dnech věnovat zavedení některých 
z nástrojů štíhlosti, jejichž implementace nevyžaduje vysoké investice.  
                                                 
24
 Vaněček, D. Organizace a výroba práce, s. 111. 
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Jako jedním z cílů při zavádění štíhlosti je eliminace ztrát způsobených 
z nevhodného uspořádání výrobního procesů. Mezi tyto ztráty patří zejména 
doprava nebo přemisťování, které nejsou nezbytné, což vypovídá o rozložení 
procesu na velkou vzdálenost, čímž se vyvolá potřeba neefektivní přepravy či 
přesunu materiálů ze skladu či mezi procesy. Další ztrátu představují zbytečné 
pohyby, které každý zaměstnanec musí vykonávat při práci, ať už se jedná 
o hledání potřebných dílů, tak i např. zbytečná chůze. Další druhy ztrát byly 
uvedeny v kapitole 4.2.1. 
Kavan25 uvádí jako jeden z cílu při projektování výrobních linek časovou 
synchronizaci prací do sérií jednotlivých úkonů tak, aby probíhaly rychle 
a rutinně. Při časové synchronizaci práce mezi jednotlivými pracovišti dochází 
k vyrovnávání úzkých míst a vytvoření hladkého výrobního toku. V duchu 
štíhlého řízení výrobního procesu se dnešní výrobní podniky snaží o zavedení 
jednokusového toku a s tím souvisejícím uspořádáním procesu do výrobních 
buněk. 
4.3.1 Výrobní buňky 
V dnešních výrobních systémech musí být zajištěno odstranění veškerého 
plýtvání, jedná se zejména o přebytečnou produkci. Jak uvádí Mašín26 odstranění 
zbytečné nadprodukce lze implementací těchto principů: 
• Výroba založená na tahu 
• Jednokusová výrobní dávka 
• Multiprofesní buňky 
Jelikož je velmi náročné realizovat všechny principy společně, cílem 
podniků by v prvé řadě měla být tedy soustředěnost na eliminaci: 
- zbytečného pohybu pracovníků 
- zbytečného hledání, porovnávání a nalézání předmětů 
- zbytečného transportu 
V tradičním pojetí výrobního systému je mnohdy jednotlivé zařízení 
umístěno ve velké vzdálenosti, tím pádem dochází k nemožnosti transportu 
                                                 
25
 Kavan, M. Výrobní a provozní management, s. 189. 
26
 Mašín, I., Vytlačil, M. Nové cesty k vyšší produktivitě, s. 162. 
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menšího objemu dílů či monitorování jejich pohybu. Tento stav vyústí tedy 
v nedostatečné využívání zdrojů, zvětšování dávek, nadměrným zásobám, 
složitému transportu a manipulaci, zakrývání problémů, atd.  
Pro řešení problémů tohoto typu bývá uplatňována organizace výroby do 
výrobních buněk. Využívání této koncepce ukázalo, že pokud existují podmínky 
pro vytvoření rodin výrobků vyráběných ve výrobních buňkách, jsme schopni 
vytvářet a zpracovávat malé výrobní dávky, tím pádem i snižovat zásoby, což je 
aktuální cíl výrobních podniků. 
4.3.2 Projektování buněk 
Při transformaci současného výrobního procesu na výrobní buňky se musí 
nejdříve definovat rodina výrobků. Při definici rodiny výrobků se sloučí do skupin 
typy výrobků, které vyžadují podobné operace.  
Výsledné uspořádání a počet výrobních buněk je závislé také na dostupnosti 
potřebného zařízení. Velké rodiny znamenají velký počet strojů a příliš mnoho 
pracovníků v buňkách, naopak malé rodiny znamenají nebezpečí duplicity 
výrobního zařízení, která je pro podnik velmi nákladná. 
Počet strojů v buňkách by měl dle Mašína27 dosahovat 3 až 12. Každá buňka 
má vyrábět pouze rodinu součástí, pro kterou byla vyprojektována. V případě, že 
je buňka realizována správně, nedojde k transportu součástí z jedné buňky do 
druhé. 
Stroje umístěné do buňky jsou nejčastěji uspořádány do tvaru „U“, což 
umožňuje pracovníkům pracovat v těsné blízkosti a snadno manipulovat 
s materiálem. Buňkové uspořádání má také tu výhodu, že stroje, které dříve 
obsluhovalo několik pracovníků, nyní obsluhuje mnohem méně, někdy stačí 
pouze dva pracovníci. 
Cílem buňkové uspořádání výroby je hledat a zejména využít každou příležitost 
ke zlepšení.  
                                                 
27
 Mašín, I., Vytlačil, M. Nové cesty k vyšší produktivitě, s. 170. 
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5 NÁVRH ŘEŠENÍ 
Po posouzení současného uspořádání výrobních linek a nastudování 
teoretických východisek navrhuji novou organizaci výrobních linek. Nové řešení 
by mělo splňovat především následující požadavky: 
- výroba uspořádána v jednom patře objektu 
- kratší manipulační trasy mezi jednotlivými operacemi 
- přehledný materiálový tok, jednoduché manipulační cesty (vzájemně 
se nekřížící) 
V kapitolách 5.1 až 5.5 bude návrh řešení detailně rozebrán, včetně uvedení 
úspory, která vznikla reorganizací výrobních linek. Pro následující výpočty bude 
vycházeno z plánované kapacity výroby jednotlivých kabelových sad, která je 
uvedena v Tab.3.  
Tab.3. Plánované kapacity výroby 














dnů v roce (7 denní 
týden) 
  7,5 22,5 112,5 157,5 240 365 
Výroba 
pigtailů 
ks ks ks ks ks ks ks 
PBC kroucený 
kabel 600 4 500 13 500   94 500   4 927 500 
PBC mantlový 
kabel 375 2 813 8 438 42 188   2 025 000   
DAX 970 7 275 21 825 109 125   5 238 000   


















dnů v roce (7 denní 
týden) 
 
  7,5 22,5 112,5 157,5 240 365 
 ks ks ks ks ks ks ks 
PBC kroucený 
kabel 600 4 500 13 500   94 500   4 927 500 
PBC mantlový 
kabel 375 2 813 8 438 42 188   2 025 000   
DAX 311 2 333 6 998 34 988   1 679 400   
AB3C 1 110 8 325 24 975 124 875   5 994 000   
Zdroj: Vlastní zpracování na základě interních informací společnosti 
Všechny kabelové svazky se vyrábějí ve formě pigtail, které dále pokračují 
na dokončení na formu harness (rozdíly kabelových sad jsou uvedeny v kapitole 
2.2.3). U výroby kabelových svazků DAX pokračuje na výrobu harness pouze 
311 ks/hod, zbylých 659 ks/hod kabelových sad zůstává finálně ve formě pigtail. 
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5.1 Přesun stříhárny 
V současném uspořádání výrobního procesu je stříhárna umístěna v prvním 
patře objektu. Ve stříhárně začíná výrobní proces každého typu kabelového 
svazku a dochází zde ke stříhání kabelů na konkrétní délky pro jednotlivé výroby. 
Pro výrobu se používá mantlový a kroucený kabel, který je do stříhárny doručen 
ve formě cívek – jedna cívka s mantlovým kabelem obsahuje 5 km kabelu, cívka 
s krouceným typem kabelu má kapacitu 4 km. Dodání cívek do stříhárny je 
úkolem manipulantů, kteří při jedné zavážce z rampy do stříhárny vozí cívky na 
paletě o kapacitě 2 cívek s mantlovým kabelem nebo 5 cívek s krouceným typem 
kabelu. V Tab.4. je uvedena denní spotřeba kabelů a počet cívek.  
Každý den manipulanti musí převést celkem 27 cívek z rampy do stříhárny.  
 














[m] [%] [ks] [m] [ks] 
PBC kroucený 
kabel 4,5 70% 42 525 10,6 
  6,0 20% 16 200 4,1 
  2,2 10% 
13 500 
2 970 0,7 
PBC mantlový 
kabel 0,7 75% 4 430 0,9 
  0,9 25% 
8 438 
1 899 0,4 
DAX 1,7 100% 21 825 37 103 7,4 
AB3C 0,4 60% 5 994 1,2 
  0,6 25% 3 434 0,7 
  1,2 15% 
24 975 
4 496 0,9 
Zdroj: Vlastní zpracování na základě interních informací společnosti 
 








  Tab.5. Denní počet převozů 
počet cívek (kroucený 4 
km/cívku, mantlový 5 km/cívku) počet cívek na paletě 
počet převozů paletovacím 
vozíkem (z rampy na 
střihárnu a zpět) 
[ks] [ks]   
10,6 5 4,3 
4,1 5 1,6 
0,7 5 0,3 
0,9 2 0,9 
0,4 2 0,4 
7,4 2 7,4 
1,2 2 1,2 
0,7 2 0,7 
0,9 2 0,9 
  
Celkem převozů/den 18 
Zdroj: Vlastní zpracování na základě interních informací společnosti 
 
Samotný přesun palet z rampy do prvního patra je dílčím problémem, 
jelikož každá cívka obsahuje několik kilometrů kabelu, hmotnost palety s cívkami 
dosahuje několik stovek kilogramů a pro náklad cívek je zapotřebí dvou 
manipulantů. K přesunu jsou využívány nákladní výtahy, což můžeme označit 
také za nevýhodu současného umístění stříhárny, jelikož při každodenní zátěži, 
které jsou výtahy vystavovány, je větší pravděpodobnost poruch výtahu a tím 
vzrůstající pravděpodobnost pozdního dodání kabelů ke stříhání a vzrůstající 
pravděpodobnosti možného prostoje střihačů. Další nevýhodou je samotná cesta 
nákladním výtahem, kdy z pozorování a měření bylo zjištěno, že manipulační čas 
cesty východním výtahem je 60 s a západním výtahem 45 s. Manipulační časem 
výtahu se rozumí čekání na příjezd výtahu, otevření a fixace dveří, vjetí, spuštění 
a fixace palety, pohyb výtahu, opět otevírání dveří, zvednutí palety, vyjetí, zavření 
dveří. 
Západní výtah se pro dopravu cívek do stříhárny používá méně, jelikož 
manipulační trasa pro přepravu cívek tímto výtahem prochází přes expediční 
prostory, kde dochází ke křížení manipulačních tras hotových výrobků. V prvním 
patře nastává navíc křížení tras s nastříhanými kabely. Vzájemné křížení 
manipulačních tras je tak dalším aspektem vedoucí k potřebě přesunu stříhárny.  
Střední vzdálenost přepravy cívek z rampy do stříhárny byla spočítána na 
71 m v případě cesty východním výtahem a 53 m v případě trasy vedoucí přes 
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západní výtah. Byla také změřena rychlost pohybu manipulanta při zavážení jedné 
palety s cívkami a to na 1,375m.s-1.  
Všechny naměřené hodnoty jsou uvedeny v Tab.6. , včetně výpočtu celkové 
denní spotřeby času na zavážení kabelů. Pouze na základní dodání kabelů od 
stříhárny je denně potřeba 43 minut, což při fondu 5 pracovních dnů v týdnu, činí 
172 hodin za rok. 
 
  Tab.6.Výpočet času pro zavážení kabelů – současný layout 







střední vzdálenost přepravy palet s cívkami [m] 71 53 
rychlost přepravy [ms-1] 1,375 1,375 
manipulační čas výtahu [s] 60 45 
počet převozů 12 6 
Celkový čas přepravy [min] 32 12 
Celkem za den [min] 43 
   Zdroj: Vlastní zpracování na základě pozorování a měření 
 
Mým návrhem je umístění stříhárny do přízemí, čímž je možno vyřešit 
problém: 
1. výtahu – provoz výtahu představuje ročně nemalé náklady nejen 
v podobě elektřiny, ale také jeho nezbytných oprav, které díky 
velkému využití byly poměrně častou nezbytností. Při menším 
používání výtahu k přepravě velmi těžkých palet s cívkami kabelů 
dojde kromě v dalších kapitolách vypočítané úspoře, také k úspoře 
nákladů spojené s provozem a údržbou výtahu (v práci nebude 
vyčísleno). 
2. zkrácení manipulační cesty zavážení kabelů – každá úspora 
manipulační trasy vede k eliminaci činností nevytvářející hodnotu, 
zkrácení přepravní cesty o 18 m je velmi výrazný posun. 
3. křížení manipulačních tras – při cestě kabelových cívek západním 
výtahem docházelo k velmi složitému křížení cest, jelikož tato cesta 
vedla přes expediční prostory, kde jsou materiálové toky směrem do 
expedičního prostoru z výroby a také z expedičního prostoru ke 
konečné distribuci, navíc v prvním patře dále docházelo ke křížení 
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toků kabelových cívek s bednami již nastříhaných kabelů, které ze 
střihárny putovaly do meziskladu nastříhaných kabelů (viz. Příloha 
č. 2). Novým layoutem, v kterém je střihárna umístěna v přízemí, se 
křížení materiálových toků v prostoru expedice minimalizovalo a to 
díky rozšíření a zvětšení celého expedičního prostoru. Nastříhané 
kabely jsou uloženy v prvním patře (pro výrobu AB3C a DAX jsou 
převáženy výtahem západ, pro výrobu PBC jižním výtahem) 
v předávacím prostoru a jak je patrné z nově navrženého layoutu, 
zcela se tím vyřešilo křížení přepravních tras. 
V Příloze č. 3 je návrh nového layoutu přízemí, v kterém je modrými 
šipkami označena nová trasa zavážení cívek s kabely z rampy do stříhárny. Již na 
první pohled je zřejmé zjednodušení manipulační cesty. Nová vzdálenost přepravy 
palet s cívkami je 53 m. Nová potřeba času pro zavážení kabelových cívek 
z rampy do stříhárny, která je umístněna nově v přízemí výrobního objektu, je 
22 minut denně, tedy 88 hodin za rok. 
 
  Tab.7. Výpočet časů pro zavážení kabelů – nový layout 
Analýza přepravní cesty zavážení kabelů přeprava jen v rámci přízemí 
střední vzdálenost přepravy palet s cívkami [m] 53,0 
rychlost přepravy [ms-1] 1,375 
manipulační čas výtahu [s] 0,0 
počet převozů 18,0 
Celkový čas přepravy [min] 22 
Celkem za den [min] 22 
      Zdroj: Vlastní zpracování na základě pozorování a měření 
 
Denní úspora přepravního času při přesunu střihárny z prvního patra do 
přízemí je 21 minut. 
5.2 Mezioperační manipulační trasy  
Ze stříhárny jsou nastříhané kabely uskladněny v předávacím prostoru, 
odkud jsou dále přesouvány do výroby. Při současném uspořádání výrobních linek 
jsou výroby kabelových svazků PBC a AB3C umístněny v prvním patře objektu, 
výroba DAX je roztříštěná v přízemí i v prvním patře. V Příloze č. 1 a 2 je 
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zobrazen současný dispoziční plán výroby, v kterém oranžové šipky označují 
trasu výroby kabelového svazku PBC, zelené DAX a žluté AB3C.  
V příloze č. 3 a 4 je layout nového návrhu uspořádání výrobního procesu. 
Při návrhu nového uspořádání výrobních linek bylo nezbytnou a velmi zásadní 
podmínkou zachování automatických strojů Semiautomat a Schäffer na svých 
současných místech a to z toho důvodu, že se jedná o velmi složitá zařízení, 
jejichž přesun, znamenající rozebrání strojů do podmodulů a následně jejich 
složení, by vyžadoval přerušení výroby na dlouhou dobu – přibližně na dobu 
7 dní. S tím by bylo také spojeno značně vysoké riziko následného pomalého 
a citlivého seřizování po dobu až několika týdnů.  
Cílem této kapitoly bude vyčíslení zkrácení mezioperačních manipulačních 
tras všech tří výrob. 
Mezi jednotlivými operacemi probíhá přesun materiálu v bednách 
obsahující 100 ks. Při mezioperačních přesunech v rámci jednoho patra se 
materiál přepravuje ve formě 6 beden na sobě uložených na přepravním vozíčku 
nebo přímo manipulantem, který pomocí háku táhne po hladké podlaze bedny. 
Pro výrobu DAX je nutno materiál přepravovat jižním výtahem, který není 
nákladní, tudíž jeho nosnost je stejná, jako u přesunu v rámci patra, tedy po 
6 bednách. V Tab.8. je vyčíslen počet manipulačních přesunů v rámci celé výroby 
– opět bylo nutno vyjít z celkové potřeby kusů kabelových svazků. 
 
     Tab.8. Počet manipulačních přesunů v rámci výroby 
délka 















[m] [m]   [ks] [ks] 
  
PBC kroucený 
kabel 4,5 42 525 9 450 50 189 32 
  6,0 16 200 2 700 50 54 9 
  2,2 2 970 1 350 100 14 2 
PBC mantlový 
kabel 0,7 4 430 6 329 100 63 11 
  0,9 1 899 2 109 100 21 4 
DAX 1,7 37 103 21 825 50 437 73 
AB3C 0,4 5 994 14 985 300 150 25 
  0,6 3 434 6 244 200 62 10 
  1,2 4 496 3 746 100 37 6 
Zdroj: Vlastní zpracování na základě interních informací společnosti 
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Byla změřena manipulační vzdálenost jednotlivých výrob, jejichž hodnoty 
jsou v Tab.9.. Celková délka jedné manipulační trasy všech 3 výrob při současné 
organizaci výrobního procesu je 403 m. Pro výrobu PBC (kroucený kabel) je 
zapotřebí denně 43 manipulačních přesunů, pro výrobu PBC (mantlový kabel) se 
jedná denně o 14 přesunů, výroba sady DAX vyžaduje 72 přesunů a AB3C 
42 přesunů. Denní celková manipulační trasa je tedy 17,8 km. 






den Výtah? Vzdálenosti a počty denních přesunů [m]   [m]   
PBC kroucený kabel 103 43 4 403 Ne 
PBC mantlový kabel 90 14 1 266 Ne 
DAX 110 73 8 003 Ano* 
AB3C 100 42 4 163 Ne 
  
celkem 17 834 
 
    Zdroj: Vlastní zpracování na základě pozorování a měření 
 
S cílem zkrátit a zjednodušit manipulační trasy je návrhem nové uspořádání 
výrobního procesu, kdy veškerá výroba byla přesunuta do prvního patra objektu 
(Příloha č. 4). S přihlédnutím na základní charakteristiky výrobního procesu (stálá 
výroba 3 rodin výrobků, standardizované pracoviště a výrobní operace, zajištěný 
odbyt hotových výrobků) je mým návrhem předmětné uspořádání v kombinaci 
s návrhem výrobní buňky pro výrobu PBC (pouze kroucený kabel). Důvody 
a důsledky vzniku „U“ linky pro rodinu PBC budou rozepsány v kapitole 5.4. 
Z layoutů uvedených v přílohách je již na první pohled zřejmé značné 
zjednodušení manipulačních tras, minimalizace vzájemně se křížících 
materiálových toků a s tím související větší plynulost materiálové toku. 
Byly změřeny nové manipulační trasy ve výrobním procesu, které 
v navrženém uspořádání výroby činí pro výrobu PBC 38 m pro kroucený kabel 
a 42 m pro mantlový kabel, pro výrobu DAX je manipulační trasa dlouhá 88 m 
a pro AB3C 50 m. Všechny údaje jsou uvedeny v Tab.10.. Celková délka 
manipulační trasy při novém uspořádání výrobních linek je 10,7 km denně, délka 
jedné manipulační cesty výrobního procesu je 218 m. 
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den Výtah? Vzdálenosti a počty denních přesunů [m]   [m]   
PBC kroucený kabel 38 43 1 625 Ano 
PBC mantlový kabel 42 14 591 Ano 
DAX 88 73 6 402 Ano 
AB3C 50 42 2 081 Ano 
  
celkem 10 698 
 
Zdroj: Vlastní zpracování na základě pozorování a měření 
 
Reorganizací výrobních linek byla manipulační trasa výroby PBC zkrácena 
o 113 m, u výroby DAX došlo ke zkrácení o 22 m a u AB3C o 50 m. 
Časová úspora vzniklá reorganizací výrobních linek je zobrazena v Tab.11. 
Pro tento výpočet bylo nutné změřit rychlost přesunu přepravní dávky (přepravuje 
se 6 beden na sobě s rychlostí 1,2 m.s-1) a určit manipulační časy výtahu – 
45 s pro jižní i západní výtah. Cesta výtahem se při současném uspořádání výroby 
používá pouze pro výrobu DAX pigtail a to při cestě z prvního patra do přízemí 
(je využíván výtah jih) – jedná se o přesun 72 beden denně (tedy 12 cest výtahem 
o nosnosti 6 beden). V navrženém novém layoutu se musí nastříhané kabely pro 
veškerou výrobu přepravit ze stříhárny v přízemí do 1. patra – denní potřeba je 
171 přesunů, cest výtahem je tedy také 171. 
 
         Tab.11. Denní úspora manipulačního času 










střední vzdálenost přepravy palet s bednami [m] 403 218   
rychlost přepravy [ms-1] 1,2 1,2   
manipulační čas výtahu [s] 45 45   
počet cest výtahem 12 171   
počet převozů 171 171   
Celkový čas přepravy [min] 1 387 874 
     
513 
     Zdroj: Vlastní zpracování na základě pozorování a měření 
 
V původním uspořádání výrobního procesu byla denní potřeba času na 
manipulační přepravy 23,1 hodin, reorganizace výrobního procesu přinesla pokles 
manipulačního času přeprav v rámci výroby na 14,6 hodin denně, vzniká tedy 
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výrazná úspora 8,5 hodin denně a to „pouze“ zkrácením přepravních cest v rámci 
výroby. 
5.3 Manipulační trasa – balení - expedice 
Posledním manipulačním přesunem v rámci výroby je přesun hotových 
výrobků z pracoviště balení na expedici. Stejným principem, jako byla spočítána 
časová úspora přepravních tras v rámci výroby, byla spočítána přepravní trasa 
z balení na expedici. Výsledek tohoto zkoumání je uveden v Tab.12., z které 
vyplývá časová úspora v novém uspořádání 3 minuty za den, střední vzdálenost 
přepravy palet s hotovým produktem do expedičních prostor se zkrátila o 3 m. 
 Vzhledem k minimálním úsporám vzniklým změnou manipulační trasy 
z pracoviště balení na expedici, bude pro další závěry tato úspora zanedbána. 
Nutno ovšem podotknout, že návrhem nového uspořádání výrobních linek bylo 
možno zvětšit expediční prostory a rozprostřít tak materiálový tok na větší plochu 
a získat více místa pro manipulaci. 
Zobrazení manipulačních tras z pracoviště balení na expedici je v Příloze 
č. 5 a 6 (původní cesta), 7 a 8 (nový návrh). 
 
 Tab.12. Vyčíslení úspor přesunu z balení na expedici 










střední vzdálenost přepravy palet s hotovým produktem 
[m] 134 131 
  
rychlost přepravy [ms-1] 1,2 1,2   
manipulační čas výtahu [s] 45 45 
  
počet cest výtahem 26 29 
  
počet převozů 95 95 
  
Celkový čas přepravy [min] 274 271 3 







5.4  „U“ linka PBC 
Nejvhodnější uspořádáním z hlediska plynulosti materiálového toku, 
zkrácení manipulačních cest a dalších jiných důvodů uvedených blíže v kapitole 
4.3.1, je uspořádání linky do výrobní buňky ve tvaru „U“. Jak vypovídají 
i teoretická doporučení, není možno „U“ linku navrhnout na všechny typy 
výrobního procesu.  
Mým návrhem je buňkové uspořádání do tvaru „U“ u výroby kabelové sady 
PBC a to pouze pro výrobu PBC kroucený kabel, jelikož výroba PBC 
z mantlového kabelu je realizována na automatickém stroji Schäffer, který je ve 
firmě nový (2008) a stále pracuje ve speciálním režimu, který nedovoluje žádné 
přesuny výrobní linky. Navíc přesun tohoto automatického stroje je velmi složitý 
z pohledu rozebrání a následného seřízení a proto by bylo nutné přerušit výrobu 
na přibližně 7 dní. Stejně tak i Semiautomat na výrobu PBC z krouceného kabelu 
je omezený nemožností jakýchkoliv přesunů a to ze stejných důvodů jako 
Schäffer, tedy jedná se o velmi složité zařízení. Dále bylo nutné si uvědomit, že 
kromě omezení výroby odhadované na 7 dní v případě přesunu strojů, by bylo 
třeba počítat s dalším omezením trvajícím až několik týdnů v důsledku pomalého 
a citlivého seřizování strojů. Toto byly hlavní důvody zrušení současných 
manipulačních tras a navržení nových tras vedoucí podél obvodových zdí objektu 
ze zachováním stejného umístění automatických strojů. 
V novém návrhu layoutu byla odstraněna chodba, kudy v původním layoutu 
vedl materiálový tok všech tří výrob (Příloha č. 2 – vlevo od jižního výtahu). 
V navrhovaném uspořádání jsou přepravní trasy ve výrobě vedeny opravdu jen 
v rámci pracovišť daných výrob, nedochází již ke křížení tras při přesunech mezi 
jednotlivými pracovišti. Další výhodnou v nově navrhovaném řešení výroby je 
samotná realizace změny, která při ponechání Semiautomatu na stejném místě, 
umožní provést změnu pracoviště víceméně za chodu výroby (jelikož se jedná 
o nepřetržitý provoz, krátké omezení při víkendové realizaci je zanedbatelné). 
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Obr. 14. „U“ linka výroby PBC 
 
Na Obr. 14. je zobrazeno pracoviště PBC (kroucený kabel) v buňkovém 
uspořádání do tvaru „U“. 
5.4.1 Personální úspora       
Při současné organizaci výrobní linky PBC se podílí na výrobním procesu 
celkem 10 dělníků: 
1 dělník…………operace roztáčení 
1 dělník…………operace žehlení 





1 dělník…………vizuální kontrola + balení 
Navržení „U“ linky u výroby PBC (kroucený kabel) přinese personální 
úsporu, kdy bude dostačující 8 pracovníků na celý výrobní proces: 
1 dělník…………operace roztáčení + žehlení 
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1 dělník…………vizuální kontrola + balení 
K této úspoře bylo možno přistoupit na základě zpřísnění norem (více 
nebude v práci rozebíráno, normování výrobních postupů není cílem diplomové 
práce), jelikož plynulost práce v „U“ lince je výrazně zvýšena.  
Při vyčíslení mzdových nákladů při úspoře 2 lidí na jednu směnu bylo 
vycházeno opět z průměrné hodinové mzdy dělníka, která činí 85 Kč za hodinu. 
Výroba PBC je nepřetržitá, vyrábí se tedy 365 dní v roce. V Tab.16. je uvedena 
roční úspora mzdových nákladů, která činí 1 870 808 Kč. 
 
     Tab.13.Vyčíslení úspory mzdových nákladů 
Vyčíslení personální úspory navržením "U" 
linky 
Původní 
layout "U" linka 
průměrná hrubá hodinová mzda [Kč] 85 
odvody zaměstnavatele (34%) 28,9 
celkové mzdové náklady [Kč/hod] 113,9 
směna [hod] 7,5 
plánovaný počet dní v roce 365 
počet dělníků za den 30 24 
roční mzdové náklady PBC (kroucený kabel) [Kč] 9 354 038 7 483 230 
Roční úspora mzdových nákladů [Kč] 1 870 808 
        Zdroj: Vlastní zpracování na základě interních informací společnosti 
 
Dalším přínosem prostorové organizace výrobního procesu do „U“ linky 
bude značná úspora místa, jelikož při jednokusovém toku odpadá přesun beden 
s meziproduktem. Úsporu lze spatřovat také ve snížení námahy dělníků (jedná se 
převážně o ženy), kteří v průběhu výrobního procesu manipulovali s relativně 
těžkými bednami s nedokončenou výrobou – denně se jednalo o 257 přesunů 
beden mezi jednotlivými operacemi výroby PBC z krouceného kabelu (viz.Tab.8.)  
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5.4.2 Rozpracovaná výroba      
Zásoby rozpracované výroby představují ve spoustě výrobních procesů 
ohromné množství vázaného kapitálu. Je na každém podniku vyvíjet maximální 
snahu o minimalizaci rozpracované výroby, kterou můžeme označit také za jednu 
z druhů ztrát. Při původním uspořádání výrobního procesu při výrobě PBC 
rozpracovaná výroba činila 30 000 ks denně, což při výrobní ceně 1 kusu 11 Kč 
znamená hodnotu rozpracované výroby ve výši 330 000 Kč. Při uspořádání 
výroby do tvaru „U“ linky dojde k výraznému snížení rozpracované výroby na 
základě zavedení jednokusového toku – rozpracovaná výroba v „U“ lince PBC 
bude nově 10 ks (počítáno s rezervou). V je Tab.14. vyčíslena úspora získaná 
snížením zásob rozpracované výroby. 
 
  Tab.14. Hodnota rozpracované výroby 
Vyčíslení rozpracované výroby 
Původní 
layout "U" linka 
rozpracovaná výroby [ks] 30 000 10 
rozpracovaná výroby [Kč] 330 000 110 
úspora rozpracovaní výroby [Kč] 329 890 
Zdroj: Vlastní zpracování na základě interních informací společnosti 
 
5.5 Přínosy navrhovaného řešení 
V diplomové práci bylo navrženo nové uspořádání výrobního procesu 
(Příloha č. 3 a 4). Novým uspořádáním bylo dosaženo přehlednějšího a zejména 
plynulého materiálového toku a zejména došlo ke značné úspoře přepravních tras, 
což byl primární cíl práce – časová úspora činí celkem 9,5 hodin denně. 
V následující tabulce (Tab.15.) je vyčíslení mzdové úspory vzniklé 
z celkové reorganizace. K výpočtu je třeba znalost průměrné hodinové mzdy 
manipulanta, která činí 85 Kč, náklady zaměstnavatele tedy představují 113,9 Kč 
na hodinu práce. Vyčíslení roční časové úspory je provedeno na základě zkrácení 
manipulační trasy při přesunu stříhárny z prvního patra do přízemí a to o 21 minut 
za den a na základě celkové reorganizace výrobního procesu, kdy došlo k úspoře 
513 minut za den při manipulacích v rámci výrobního procesu. 
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Tab.15. Celková úspora manipulačního času 




časová úspora na střihárně [min/den] 21 
časová úspora manipulací ve výrobě [min/den] 513 
celkem úspora [min /den] 534 
hodin 8,9 
počet pracovních dnů 240,0 
hodin za rok 2 136 
hodinová hrubá mzda na pozici manipulant 85,00 
odvody (34%) 28,90 
celkové mzdové náklady 113,90 
roční úspora 243 290,40 
243 290,40 
Zdroj: Vlastní zpracování na základě měření a výpočtů 
 
Pro zjištění reálné úspory v prvním roce jsou v Tab.16. uvedeny náklady 
spojené se samotnou realizací změny organizace výrobního procesu. Na samotnou 
realizaci změny layoutu je plánováno následující personální složení: 
- 4 osoby – pomocná síla 
- 4 seřizovači 
- 2 technologové 
- externí společnost pro přepravu strojí a zařízení 
Z důvodu co nejmenšího omezení výroby navrhuji změnu layoutu realizovat 
o víkendu (nepřetržitá výroba je pouze u PBC kroucený kabel), je tedy nutné do 
vyčíslení zahrnout víkendové příplatky. 
 
Tab.16. Realizační náklady na reorganizace výrobních linek 
Náklady na realizaci nového layoutu Kč 
materiál (drobné montážní položky + elektrorozvody) 12 500,00 
mzdové náklady pomocná síla (16 hodin o víkendu, 4 osoby, 85,-Kč/h, 50% příplatek) 10 771,20 
mzdové náklady seřizovači (16 hodin o víkendu, 4 osoby, 120,-Kč/h, 50% příplatek) 15 206,40 
mzdové náklady technologové, 2 osoby, 12 hodin, 200,-Kč/h, bez příplatku 6 336,00 
výpomoc při přepravě strojů a zařízení (externí firma) 16 292,00 
Celkem 61 105,60 
Zdroj: Vlastní zpracování na základě interních informací společnosti 
 
Zkrácením manipulačních cest ve výrobním procesu ušetří firma Amphenol 
v prvním roce 182 184,8 Kč, každý další rok dojde k úspoře 243 290,4 Kč. 
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Navržením „U“ linky na výrobě PBC (kroucený kabel) dojde k úspoře 
2 dělníků na jednu směnu, což v nepřetržitém výrobním procesu znamená roční 
úsporu 1 870 808 Kč. Navíc dojde k realizaci jednokusové toku, čímž se sníží 
zásoba rozpracované výroby na minimum. 
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6 HODNOCENÍ ŘEŠENÍ 
V rámci diplomové práce byl navržen nový layout výrobního procesu 
automobilové divize společnosti Amphenol v Ostrově nad Ohří.  Přínosem 
nového uspořádání je zejména úspora přepravních tras materiálu a větší plynulost 
materiálového toku v duchu zeštíhlování výrobních procesů. V návrhu nového 
upořádání byla stříhárna přesunuta z prvního patra do přízemí, veškerá výroba 
byla soustředěna do prvního patra a u výroby kabelové sady PBC bylo navrženo 
uspořádání výrobního procesu do „U“ linky (viz. Příloha č. 3 a 4). 
Firma Amphenol, stejně jako spousty dalších podniků, se snaží 
o minimalizaci veškerých druhů plýtvání, tedy o minimalizaci činností, které 
nepřidávají hodnotu výrobku a zároveň nejsou nezbytné pro samotnou výrobu. 
Jedním z druhů ztrát je označována nadbytečná doprava a manipulace 
s materiálem. Právě tento problém bylo nutno vyřešit po analýze současného 
uspořádání montážních linek v podniku ATE Ostrov nad Ohří. Dle teoretických 
poznatků byla v novém layoutu také navržena výrobní buňka pro jeden typ 
výroby. 
Nový návrh uspořádání výrobních linek byl předložen na základě reálných 
možností vybraného podniku, stejně tak vypočítaná výsledná úspora vycházela 
z reálných podkladů, tudíž nové uspořádání může být pro firmu velmi přínosné.  
6.1 Manipulační trasy 
V rámci sbírání podkladů pro diplomovou práci (pozorování, měření, 
výpočty) byly určeny vzdálenosti přepravních tras současného uspořádání 
a nového návrhu uspořádání. Přepravní trasy jsou v práci rozděleny do tří oblastí: 
- manipulační trasa zavážení cívek do stříhárny 
- manipulační trasa mezi jednotlivými operacemi v rámci výroby 
- manipulační trasa hotových výrobků z pracoviště balení na expedici 
Bylo zjištěno, že střední vzdálenost jednoho přesunu cívek do stříhárny je 
53 m západním výtahem a 71 m východním výtahem, denně je tato vzdálenost 
absolvována celkem 18x (12x východním výtahem, 6x západním výtahem). 
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Mezioperační manipulační trasy současného layoutu byly změřeny na 403 m 
a přepravní trasa z finálních výrobků z balení na expedici je 134 m. 
Všechny tyto hodnoty dále byly přepočítány na spotřebu času na jednotlivé 
přesuny.  
Pro návrh nového uspořádání bylo vycházeno zejména z reálných možností 
firmy – tedy jaké výrobní prostory má k dispozici, čím je výroba limitována apod. 
Poté bylo možno navrhnout následující změny: 
- kompletní přesun stříhárny z prvního patra do přízemí 
- přesun veškeré výroby do 1. patra výrobního objektu 
Vznikly nové vzdálenosti manipulační tras: 
- střední vzdálenost přepravní trasy zavážení cívek do stříhárny – 
53 m (výhodou nového umístění stříhárny je také odstranění cest 
výtahem) 
- střední vzdálenost mezioperačních přesunů – 218 m 
- přepravní trasa výrobků z balení na expedici – 134 m 
V diplomové práci byla pro další výpočty zanedbána úspora přepravní cesty 
balení – expedice a to vzhledem k nízkým hodnotám úspory. 
Do výpočtu denní časové úspory vstoupily tedy nové přepravní cesty 
zavážení cívek do výroby a mezioperační přesuny. Denní úspora návrhem nového 
layoutu činí 513 minut, což po vyčíslení představuje úsporu 243 290,4 Kč. 
Nutno podotknout, že změnou layoutu došlo k plynulejšímu materiálovému 
toku, již na první pohled je znát větší uspořádanost a logičnost výroby.  
6.2 Výrobní buňka 
S cílem zvýšit produktivitu a snížit rozpracovanou výrobu byla v diplomové 
práci navrhnuta výrobní buňka ve tvaru „U“ a to konkrétně pro výrobu PBC 
(kroucený kabel). Vzhledem k výrobním omezením a dispozičním prostorám 
nebylo možno realizovat výrobní buňky i pro ostatní rodiny kabelových svazků 
(např. nelze pro PBC mantlový kabel, jelikož tento typ výroby je realizován na 
automatickém stroji Schäffer, který je ve firmě poměrně nový a stále pracuje ve 
speciálním režimu, který nedovoluje žádné přesuny výrobní linky). 
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Jelikož bude ve výrobní lince ve tvaru „U“ jednokusový tok, dojde 
k zvýšení produktivity a to především z důvodů eliminace činností nepřidávající 
hodnotu – zejména přemisťování materiálů, zbytečného pohybu pracovníků. 
Výroba PBC (kroucený kabel) je jako jediná rodina kabelových svazků, jejichž 
výroba je nepřetržitá 7 dní v týdnu po celý rok. A i z tohoto důvodu bylo nutné 
zaměřit se na úsporu mzdových nákladů a snižování rozpracované výroby. 
Při současném uspořádání výroby PBC (viz. Příloha č. 2) se na výrobním 
procesu podílí na jedné směně 10 pracovníků, při uspořádání do „U“ linky bude 
naprosto dostačující 8 pracovníků. Snížení personálního obsazení je možné 
především z návrhu, aby jeden pracovník obsloužil operaci roztáčení a žehlení 
(v současném uspořádání je jeden dělník na operaci roztáčení a jeden dělník na 
operaci žehlení), dále odpadá čas manipulace těžkých beden s nedokončenou 
výrobou mezi jednotlivými operacemi (v původním rozmístění se jednalo o 257 
přesunů beden) a samozřejmě dojde ke zkrácení manipulační trasy. 
Výroba svazku PBC z kouceného kabelu je třísměnná 7 dní v týdnu, roční 
mzdová úspora činí 1 870 808 Kč. Což je vzhledem k nákladům kalkulovaným na 
celou reorganizaci výrobního procesu (61 105,6 Kč) výrazná položka.  
Uspořádáním do „U“ linky (a také celou reorganizací) dojde i k úspoře 
dispozičních prostor, které se dále mohou použít pro výroby dalších rodin 
kabelových svazků a firma v nich má tak potenciální zisk.  
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7 ZÁVĚR 
Diplomová práce byla zaměřena na změnu organizace výrobních linek 
vybraného podniku, který se zabývá montáží kabelových sad.  
V úvodní části byl popsán význam organizační struktury výrobních linek 
z pohledu celého výrobního procesu, v souvislosti se snahou minimalizovat ztráty 
způsobené nevhodnou organizací výrobních linek. Hlavními cíli práce bylo na 
základě analýzy současného stavu a teoretických poznatků navrhnout změnu 
organizace výrobního procesu. Návrh organizačního uspořádání montážních linek 
tak vychází nejen z teoretických znalostí, ale zejména z praktického poznání 
výrobního prostředí a problémů jeho současné organizace. 
Bližší informace o firmě Amphenol byly uvedeny v kapitole Charakteristika 
podniku. Americká společnost Amphenol a.s. má své divize a pobočky po celém 
světě, diplomová práce byla realizována v automobilové divizi společnosti 
Amphenol- Tuchel Electronics GmbH v Ostrově nad Ohří (ATE). Právě segment 
automobilového průmyslu se v dnešních dnech projevuje spíše ekonomickým 
propadem a i z tohoto důvodu realizuje již od minulého roku Amphenol 
strategická rozhodnutí ovlivňující chod jejích dceřiných společností. Jedná se 
konkrétně o uzavření výrobního závodu v Českém Brodě a přesunu výroby právě 
do ATE Ostrov nad Ohří a také přesunu části výroby z ATE do zahraničních 
dceřiných společností. V analýze současného stavu kromě bližšího popisu 
výrobního procesu, který je nezbytný pro návrh nového layoutu, byly blíže 
zmíněny konkrétní důvody, které iniciovaly potřebu změny prostorové 
organizace, včetně jejích nedostatků. Mezi tyto nedostatky patří především dlouhé 
manipulační trasy a značná roztříštěnost výroby projevující se dlouhým 
materiálovým tokem. 
Teoretická část diplomové práce byla zaměřena především na štíhlý přístup 
k řízení výroby, tzv. lean management. Koncept štíhlého řízení výroby je založen 
zejména na odstranění veškerých druhů plýtvání, mezi které jsou řazeny i dlouhé 
manipulační trasy způsobující zbytečný pohyb pracovníků. V duchu štíhlé výroby 
je nutné prostorově organizovat i celý výrobní proces, jelikož právě špatně 
navržený layout je hlavní příčinou plýtvání. Cílem tohoto způsobu myšlení řízení 
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výroby je vytvořit uspořádání s přímým materiálovým tokem, minimalizací 
přepravních vzdáleností mezi operacemi a přímočarými a krátkými trasami. 
Ideálním řešením prostorové organizace výroby jsou výrobní linky do tvaru „U“. 
Nutno podotknout, že již samotná Toyota, která je zakladatelem „filozofie“ 
štíhlého přístupu, si uvědomuje, že nelze tzv. „U linky“ realizovat ve všech 
výrobních podnicích, jelikož je třeba respektovat specifické aspekty a omezení 
dané výroby. 
Výstupem diplomové práce je navržení nového prostorového uspořádání 
výrobního procesu, v kterém je zřejmé zkrácení manipulačních tras, sjednocení 
výroby do předmětného uspořádání a návrh „U“ linky pro jednu ze tří výrob 
kabelových svazků. V průběhu zpracování návrhu bylo nutné změřit současné 
manipulační trasy a následně vypočítat trasy nové. Přepravní trasy byly pro účely 
práce rozděleny do tří dílčích částí – manipulační trasa vstupního materiálu 
k začátku výroby (tedy přesun kabelových cívek do stříhárny); manipulační trasa 
rozpracované výroby mezi jednotlivými operacemi; manipulační trasa hotových 
výrobků z pracoviště balení do expedičních prostor (tato trasa byla v konečném 
výpočtu vzniklé úspory díky svým nízkým hodnotám změny zanedbána). Celková 
úspora manipulačních tras byla přepočítána na finanční hodnotu úspory mzdových 
nákladů. Lze konstatovat, že základní cíle práce tímto byly splněny, jelikož došlo 
k úspoře při vynaložení minimálních nákladů.  
I přesto, že navrženým layoutem bude dosaženo značné úspory, jeho reálná 
podoba ve firmě Amphenol záleží na vývoji celosvětové ekonomické situace, 
která značně ovlivňuje právě oblast automobilového průmyslu a v souvislosti 
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SEZNAM POUŽITÝCH ZKRATEK 
ATE    Amphenol- Tuchel Electronics GmbH 
KE    Konfektion E s.r.o.  
FIFO    first in- first out 
AB3C    typ kabelové sady airbag 3 Coil 
DAX    typ kabelové sady Drossel - Axial 
PBC    typ kabelové sady Push Buton Coil 
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Příloha č. 8: Dispoziční plán technologie výroby – 1. patro; nové uspořádání layoutu (manipulační trasy balení – expedice) 
 
